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本 书 介绍 了 8 大 类 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 ， 分 别 包 括 薄 膜 类 机 头 结 
构 ， 管 材 类 机 头 结构 ， 异 型 材 机 头 结构 ， 中 空 类 机 头 结构 ， 板 ( 片 ) 材 
类 机 头 结构 ,， 棒 、 丝 、 条 、 带 、 绳 、 网 类 机 头 结构 ， 电 线 电缆 及 管线 类 包 
覆 机 头 结构 和 塑料 改 性 、 回 收 造 粒 机 头 结构 ， 共 400 多 幅 塑 料 挤 出 机 头 设 
计 图 ， 并 附 有 相关 设计 参数 、 设 计 要 点 、 结 构 特 点 、 制 造 、 使 用 、 试 模 、 
调 模 、 修 模 注 意 事项 的 说 明 。 

本 书 是 作者 多 年 实践 经 验 的 结晶 ， 参 考 了 国内 外 成 熟 的 塑料 挤 出 机 
头 ， 同 时 收纳 了 本 人 在 挤 出 生产 线 经 生产 试 模 验 证 过 的 配套 机 头 。 书 中 挤 
出 机 头 图 例 结 构 设 计 紧凑 ， 内 容 人 全面， 清晰 易 懂 ， 重 点 突出 ， 实 用 性 强 ， 
参考 图 例 多 ， 应 用 范围 广 ， 便 于 自学 。 

本 书 可 供 从 事 挤 出 机 头 设 计 的 技术 人 员 和 模具 制作 技术 人 员 ， 挤 出 工 
艺 编制 人 员 ， 挤 出 工艺 调试 人 员 ， 挤 出 制品 企业 的 生产 、 业 务 管理 人 员 参 
考 ， 也 可 作为 职业 技术 院 校 、 大 专 院 校 相关 专业 和 模具 培训 班 的 教材 。 
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近 30 年 来 ， 我 国 塑料 工业 在 愿 材料、 技术 装备 、 管 理 水 平等 各 方面 均 取得 
飞速 发 展 ， 并 快速 嘱 起 成 为 世界 塑料 工业 大 国 、 强 国 。 作 为 塑料 工业 中 的 一 大 
分 支 ， 塑 料 挤 出 制品 在 工农 业 生 产 、 国防 建设 和 日 常生 活用 品 中 的 应 用 也 越 来 
越 广泛 ， 呈 现 以 塑 代 钢 、 以 塑 代 木 、 以 塑 代 次 、 以 塑 代 陶 、 以 塑 代 棉 毛 织物 的 
全 新 局 面 。 随 着 塑料 品种 的 不 断 增加 和 人 民 需 求 的 不 断 扩 大 ,我 国 塑 料 挤 出 工 
业已 经 发 展 成 为 规模 巨大 、 品 种 繁多 、 技 术 成 熟 、 用 途 广泛 、 标 准 完善 、 社 会 
协作 配套 较为 完整 的 产业 。 
塑料 挤 出 制品 种 类 繁多 ， 如 塑料 挤 出 管材 、 薄 膜 、 棒 、 丝 、 板 、 片 材 、 异 
型 材 、 电 线 电 绕 包 禾 层 、 铝 塑 复合 管 、 铁 塑 复合 管 、 中 空 次 塑 制品 、 造 粒 、 多 
层 多 色 复 合 制 品 等 ， 这些 塑 料 挤 出 制品 广泛 应 用 在 工业 生产 、 机 械 设备 制造 、 
农业 生产 、 交 通 运 输 、 建 筑 工 程 、 化 工 生产 、 国 防 工业 、 气 体液 体 输送 、 家 其 
制造 等 领域 。 

塑料 挤 出 成 型 是 塑料 加 工 的 主要 成 型 方法 之 一 ， 通 过 挤 出 机 的 加 热 和 混 冻 
使 固态 原料 变 成 均匀 的 黏 性 流体 ， 在 挤 压 系统 的 作用 下 ， 黏 性 流体 塑料 以 一 定 
的 压力 和 速度 连续 不 断 地 通过 机 头 而 获得 一 定形 状 的 毛坯 件 ， 再 通过 冷却 定型 
而 获得 所 需要 的 特定 性 能 和 形状 的 塑料 制品 。 这 个 过 程 中 的 核心 技术 是 挤 出 机 
头 的 设计 开发 ， 机 头 的 好 坏 直 接 决定 了 挤 出 产品 质量 和 撤 出 的 成 败 。 

为 了 适应 塑料 搞 出 工业 高 速 发 展 的 需要 ， 提 升 塑 料 挤 出 制造 企业 的 技术 水 
平 ， 满 足 人 民 群 众 的 生产 、 生 活 需 求 ， 作 者 总 结 在 大 型 挤 出 机 成 套 设 备 制 造 厂 
几 十 年 的 工作 经 历 ， 收 集 并 整理 各 类 挤 出 机 成 套 生 产 线 配套 机 头 模具 的 设计 资 
料 ， 编 写 了 这 本 书 ， 和 读者 分 享 多 年 从 事 挤 出 机 头 开发 的 实践 经 验 。 相 信 本 书 
对 从 事 挤 出 机 头 设计 的 技术 人 员 和 模具 制作 技术 人 员 、 挤 出 工艺 编制 人 员 、 挤 
出 工艺 调试 人 员 、 挤 出 制品 企业 的 生产 和 业务 管理 人 员 、 大 专 院 校 模具 专业 的 
学 生 、 模 具 培 训 班 的 学 员 都 会 有 所 帮助 。 

目前 市 场 上 类 似 的 书 很 多 ， 但 大 部 分 内 容 单一 ， 读 者 范围 窗 ， 本 书 内 容 全 
面 ， 涉 及 当前 市 场 上 大 部 分 门类 的 挤 出 制品 ， 有 很 强 的 实用 性 ， 书 中 相关 的 案 
例 和 实践 经 验 可 供 广 大 挤 出 产品 开发 人 员 学 习 参 考 。 

本 书 内 容 详实 ， 技 术 参 考 价值 高 、 通 俗 易 懂 。 本 书 共 分 9 部 分 : 

第 1 部 分 薄膜 类 机 头 结构 设 计 图 集 ; 第 2 部 分 管材 类 机 头 结构 设计 图 
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集 ; 第 3 部 分 
图 集 ; 第 5 部 分 
强 、 网 机 头 结构 设 
图 集 ; 第 8 部 分 
关 技 术 资 料 。 

本 书 是 机 头 中 
是 当今 市 场 上 较 完 
的 姊妹 篇 《塑料 挤 
取得 事半功倍 的 效 
表 性 和 实用 性 ， 在 
使 用 要 求 。 这 些 详 
参考 。 
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板 ( 片 ) 材 类 机 头 结构 设计 
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图 集 ; 第 7 部 分 


挤 出 造 粒 机 头 结构 设计 





型 结构 设计 
整 、 全 面 、 
出 机 头 典 型 
果 。 书 中 每 幅 机 头 
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图 集 ; 第 4 部 分 
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管线 等 包 覆 机 头 结构 设计 


图 例 集 茶 ， 向 读者 展示 了 400 多 套 机 头 设计 
极 具 实用 价值 的 工具 书 。 双 
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1. 直角 式 芯 棒 平 吹 膜 机 头 〈 图 1-1) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 ， 拆 装 方便 、 快 捷 ， 
适合 于 小 规模 作业 工厂 。 

2) 适合 使 用 PE、EVA 等 树脂 材料 ， 生 产 
小 规格 薄膜 。 

3) 在 世 棒 4 上 设置 了 阻 流 二 11， 使 料 流 分 流 
均匀 ， 有 利于 减少 熔融 料 汇合 中 产生 的 接合 线 颖 。 

4) 在 世 棒 前 端 上 的 定型 段 设 置 了 缓冲 楼 
9， 有 利于 提高 薄膜 产品 质量 ， 使 薄膜 厚薄 均 
匀 一 致 ， 消 除 熔 流 线 。 

5) 太一 般 取 0.8~1.0mm。 

6) B 角 取 50°~70?° 为 宜 。 

7) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1. 5~3. 0。 

8) 阻 流域 的 形状 参照 图 1-1 中 4 一 4 视图 。 
2. 芯 棒 阻 流 式 立 歇 膜 机 头 (图 1-2) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 、 制 造 方 便 ， 投 资 较 
小 ， 适 合 于 小 规模 作业 。 

2) 适合 使 用 PE 树脂 材料 ， 生 产 小 规格 
薄膜 。 

3) 世 棒 4 的 流 道 段 为 平行 设置 ， 有 利于 
消除 料 流 汇合 线 ， 提 高 薄膜 质量 。 

4) 该 世 棒 不 但 有 阻 流 二 ， 还 有 组 冲模， 
可 使 料 流 进一步 混合 均匀 ， 提 高 塑 化 效果 ， 减 
少 熔 流 线 。 阻 流 卉 10 必须 设 在 挤 出 机 进 胶 流 
道 这 边 ， 否 则 这 边 的 挤 出 压力 和 流速 会 过 快 ， 
口 模 9 出 胶 压 力 不 平 稳 。 

5) 阻 流 二 10 的 设置 则 在 使 流 道 各 点 的 料 
流 距离 差 缩 小 ， 促 其 周边 压力 平衡 。 

6) hh 一 般 取 0.8~1.0mm。 

7) B 角 取 50°~70° 为 宜 。 

8) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1. 5~3. 0。 
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3. 芯 棒 扩展 式 阻 流 道 立 吹 膜 机 头 〈 图 1-3) 


说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 、 制 造 方便 ， 投 资 较 
小 ， 适 合 于 小 规模 作业 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 PE 树脂 材料 ， 口 模 
扩展 后 可 生产 较 大 规格 的 薄膜 。 

3) 芯 棒 4 的 流 道 段 为 平行 设置 ， 有 利于 
消除 料 流 汇合 线 ， 提 高 薄膜 质量 。 

4) 该 必 棒 不 但 有 阻 流 二 11 ， 还 有 缓冲 本 
9,， 可 使 料 流 进一步 混合 均匀 ， 提 高 塑 化 效 
果 ， 减 少 炊 流 线 。 

5) 阻 流域 的 设置 由 在 使 流 道 各 点 的 料 流 
距离 差 缩小 ， 促 其 周边 压力 平衡 。 

6) hh 一 般 取 0.8~1.0mm。 

7) B 角 取 50°~70? 为 宜 。 

8) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 了 歇 胀 比 为 
1.5~3.0。 

9) 本 机 头 是 在 芯 棒 阻 流 式 立 吹 膜 机 头 基 
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础 上 ， 为 满足 大 规格 制品 的 生产 而 把 出 口 段 
扩大 的 设计 。 
4. 芯 棒 扩 展 式 立 吹 膜 机 头 〈 图 1-4) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 、 拆 装 方便 快捷 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 PE、PP 树脂 材料 ， 
口 模 扩展 后 可 生产 较 大 规格 的 薄膜 。 

3) 调节 螺钉 5 设 6 个 较 合适 ,不 能 少 于 
4 

4) 当 使 用 PP 生产 薄膜 上 时， 应 采用 下 吹 
式 又 冷 工 艺 。 

5) 机 头 压缩 比 应 不 小 于 2。 

6) 世 棒 3 与 机 头 体 2 的 环形 间隙 为 h 
( 模 口 ) 的 3~4 倍 以 上 。 增 大 压缩 比 使 型 坏 
密实 ， 强 度 较 好 。 

7) hh 取 0.8~1.2mm。 

8) 五 取 20~30mm。 

9) a 角 取 100°~120° 为 宜 , B 角 取 40°~ 
60° 为 宜 。 

10) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1.5~3.0。 
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5. 简易 吹 膜 机 头 (图 1-5) 

说 明 

1) 这 是 一 种 传统 的 直角 式 芯 棒 立 式 机 
， 结 构 简 单 ， 拆 装 方便 快捷 ， 易 加 工 制 
， 投 资 少 ， 适 合 于 小 规模 生产 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 PE 树脂 ， 生 产 小 
规格 薄膜 。 

3) 机 头 压缩 比 大 于 3。 增 大 压缩 比 使 
型 坯 密实， 强度 较 好 。 

4) 工 为 锥 形体 配合 段 ， 要 求 密实 防 
漏 胶 。 

5) 口 模 调 节 螺 和 钉 5 应 设置 4 个 以 上 ， 
以 便 调整 。 

6) 在 流 道 内 设 有 两 个 阻 流 二 ， 使 熔 料 
从 口 模 挤 出 平稳 均匀 。 

7) 定位 螺钉 9 用 于 对 芯 棒 定位 ， 对 准 
进 胶 方向 。 

8) 口 模 出 胶 定 型 段 取 15~20mm。 

9) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 了 歇 胀 比 为 
1.5~2.5。 

6. 芯 棒 收缩 式 立 吹 膜 机 头 (图 1-6) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 ， 拆 装 方便 快捷 ， 
易 加 工 制 造 ， 投 资 少 , 适合 于 小 规模 
生产 。 

2) 芯 棒 3 的 出 料 段 a 角 为 收缩 角 ， 这 
种 机 头 一 般 用 于 几 种 规格 段 ， 可 以 共用 机 
头 体 2 和 芯 棒 体 ， 只 要 更 换 相 应 的 口 模 6 
和 芯 棒 的 头 部 形状 就 可 以 了 。 

3) 由 于 a 角 为 收缩 角 ， 料 流 压 力 增 
加 ， 当 脱离 模 口 后 会 发 生 较 大 的 膨胀 ， 所 
以 口 模 间 隙 应 该 取 小 值 ， 一般 为 0.5 ~ 
0. Smm。 

4) 该 机 头 适 合 使 用 PE、PP 树脂 材 
料 ， 生 产 拉 伸 膜 或 括 裂 膜 。 
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7. 芯 棒 式 双 缓 冲 流 道 吹 膜 机 头 〈 图 1-7) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 、 拆 装 方便 快捷 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 PE、PP 树脂 材料 ， 
口 模 扩展 后 可 生产 较 大 规格 薄膜 。 

3) 调节 螺钉 5 用 6 个 较 合 适 ， 最少 不 能 少 
于 4 个 。 

4) 当 使 用 PP 树脂 生产 薄膜 时 ， 应 采用 下 
吹 式 又 冷 生产 工艺 。 

5) 机 头 压缩 比 应 不 小 于 3。 

6) 芯 棒 3 与 机 头 体 2 的 环形 间隙 为 h ( 模 
口 ) 的 3~4 倍 。 

7) h 取 0.8~1.2mm。 

8) 万 取 40~60mm。 

9) a 角 取 100° ~120° 为 宜 , B 角 取 40。 -~ 
60° 为 宜 。 

10) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1.5~3.0。 

11) 在 芯 棒 和 口 模 上 各 设置 一 道 绥 冲 槽 ， 
以 减少 汇合 线 和 熔接 线 的 产生 ， 稳 定 料 流 。 
8. 芯 棒 式 缓冲 流 道 吹 膜 机 头 〈 图 1-8) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 、 拆 装 方便 快捷 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 PE、PP 树脂 材料 ， 口 
模 扩 展 后 可 生产 较 大 规格 薄膜 。 

3) 调节 螺钉 5 采用 6 个 较 合适 ， 
A pe 

4) 当 使 用 PP 树脂 生产 薄膜 时 ， 应 采用 下 
吹 式 又 冷 生产 工艺 。 

5) 机 头 压缩 比 应 不 小 于 3。 

6) 芯 棒 3 与 机 头 体 2 的 环形 间 际 为 h ( 模 
口 ) 的 3~4 倍 。 

7) h 取 0.8~1.2mm。 

8) 如 取 20~30mm。 

9) a 角 取 100° ~120° 为 宜 , B 角 取 40°~ 
60° 为 宜 。 

10) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1.5~3.0。 

11) 在 芯 棒 和 口 模 上 各 设置 一 道 缓冲 醒 ， 
使 料 混合 均匀 以 减少 汇合 线 和 熔接 线 的 产生 ， 
通过 料 流 缓冲 ， 出 坯 压力 稳定 ， 流 速 平衡 。 
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图 1-7 




















忆 棒 式 双 缓冲 流 道 吹 膜 机 头 


1 一 进 气 孔 ”2 一 机 头 体 ”3 一 芯 棒 4 一 热电 偶 








5 一 调节 螺钉 ”6 一 口 模 缓冲 槽 7 一 芯 棒 缓 冲模 
8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 














模 ”10 一 加 热 圈 


11 一 挤 出 机 ”12 一 固定 螺母 板 
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图 1-8 
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1 一 进 气孔 ”2 一 机 头 体 


忆 棒 式 缓冲 流 道 吹 膜 机 头 








5 一 必 棒 组 冲模 6 一 j 
模 段 缓冲 槽 ”9 一 紧 













3 一 芯 棒 “4 一 热电 偶 
周 节 螺 钉 “7 一 口 模 ”8 一 口 
固 螺 钉 ”10 一 模 腔 阻 流 卉 


11 一 加 热 圈 ”12 一 挤 出 机 ”13 一 固定 螺母 板 
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9. 芯 棒 式 进 料 斜 槽 缓冲 吹 膜 机 头 (图 1-9) 
说 明 
1) 进 料 分 成 两 股 ,在 4 处 汇合 ， 斜 进 料 端 有 组 
冲模 ， 进 料 缓冲 是 为 平衡 料 流 压力 。 
2) 芯 棒 式 机 头 型 腔 料 流 存量 少 ， 只 有 一 条 合 




















oh 


模 





线 ， 难 以 造成 熔 料 分 解 。 

3) 模具 结构 简单 ， 易 拆 装 ， 适 合 PVC 料 吹 塑 薄膜 。 

4) 机 头 流 道 间 除 要 适中 。 间 隙 过 大 ， 料 流 压 力 
过 小 ， 出 胶 不 平稳 ， 靠 近 进 料 这 边 的 压力 会 大 ， 出 胶 
快 ， 而 间隙 小 ， 则 出 胶 压 力 会 过 大 ， 影 响 产量 。 

5) 开始 设计 进 胶 间 际 宜 小 ， 在 试 模 中 修整 到 最 
佳 状态 。 如 果 进 料 间隙 设计 大 点 ， 可 设计 偏心 式 ， 进 _ 
料 这 边 小 ， 汇 合 一 边 大 些 ， 或 进 料 间 阶 相等 的 可 在 进 四 全 人 生生 本 

et 1 一 机 头 体 2 一 芯 棒 ”3 一 口 模 座 4 一 芯 模 
料 这 边 加 一 段 阻 流域 。 5 一 压 环 ，6 一 调节 螺钉 7 一 口 模 ”8 一 连 

6) 本 口 模 适 合 直 径 为 $200mm 左右 的 PVC 用 料 接 颈 “9 一 进 气 阀 ”10 一 固定 螺母 板 
结构 。 

7) 口 模 间隙 在 0.5~1. 5mm 间 ， 口 模 与 世 棒 同 轴 度 公差 为 $0. 02mm。 

8) 该 机 头 进 料 流 道 缓冲 ， 有 利于 流 道 压 力 平稳 ， 出 胶 速度 平衡 。 


10. 芯 棒 式 出 胶 定 型 段 缓 冲 吹 膜 机 头 (图 1-10) 


说 明 出 口 缓冲 模 [7 ”| 
1) 进 料 分 成 两 股 ， 在 对 面 4 处 汇 
合 ， 出 口 附近 有 缓冲 槽 ， 都 是 为 平衡 料 出 se2 坟 | 坟 
流 压力 。 kg 
2) 芯 棒 式 机 头 型 腔 料 流 存量 少 ,只 | 
有 一 条 合 模 线 ， 难 以 造成 熔 料 分 解 。 江 胶 点 4 一 | | 草酸 
3) 模具 结构 简单 ， 易 拆 装 ， 适 合 SN 
PVC 料 吹 塑 薄膜。 
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4) 机 头 流 道 间 隙 要 适中 。 间 隙 过 2 
大 ， 料 流 压 力 过 小 ， 出 胶 不 平稳 ， 靠 近 | 
进 料 这 边 的 压力 会 大 ， 出 腕 快 ; 而 间 院 WN 站 
小 ， 则 出 胶 压 力 会 过 大 ， 影 响 产 量 。 10 

5) 开始 设计 进 料 间 际 宜 小 ， 在 试 模 / 
中 修整 到 最 佳 状态 。 如 果 进 料 间隙 设计 4 
大 点 ， 可 设计 偏心 式 ， 进 料 这 边 小 ， 汇 1 
合 边 大 些 ， 或 进 料 间隙 相等 的 可 在 进 料 图 1-10 ” 芯 棒 式 出 胶 定 型 段 缓冲 吹 膜 机 头 
这 边 加 一 段 阻 流 韦 。 1 一 机 头 体 2 一 芯 棒 ”3 一 口 模 座 4 一 螺母 ”5 一 芯 模 


6 一 压 环 7 一 调节 螺钉 ”8 一 口 模 9 一 连接 颈 
-He 2 4% 大 > 
6) 本 口 模 适 合 直径 为 $200mm 左右 10_ 固 定 螺母 板 “ 11- 进 气 阅 






































"6. 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





的 PVC 用 料 结构 。 
7) 口 模 间 隙 在 0. 5~1. 5mm 间 ， 流 道 间 隙 下 是 口 模 间 隙 的 三 倍 左右 , H=(1~2)d,， 
口 模 与 芯 棒 同 轴 度 公差 为 $0. 02mm。 


11. 十 字 架 水 平 式 中 心 进 料 吹 膜 机 头 (图 1-11) 
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图 1-11 十字架 水 平 式 中 心 进 料 吹 膜 机 头 
a) 普通 b) 带 缓冲 槽 
1 一 法 兰 “2 一 机 颈 ”3 一 分 流 锥 支架 4 一 机 头 体 5 一 调节 螺钉 
6 一 世 棒 “7 一 口 模 ”8 一 口 模压 板 9 一 过 滤 网 


缓冲 模 






























说 明 

1) 该 机 头 主要 用 于 平 挤 平 吹 式 挤 膜 生产 。 

2) 它 类 似 于 管材 机 头 ， 有 支架 筋 ， 易 形成 熔接 线 ， 可 在 芯 棒 由 压缩 段 进 定型 段 处 开设 
缓冲 权 ， 或 凸 肩 1~2 个 ， 用 于 提高 汇合 料 的 熔接 强度 ,减少 接 终 痕迹 ， 如 图 1-11b 所 示 。 

3) 十 字 架 机 头 料 流 均匀 ， 薄 膜 厚度 易 控 制 ， 口 模 调 节 也 方便 容易 。 

4) 芯 棒 安 装 定位 平稳 牢固 ， 无 侧 向 压力 ， 不 会 产生 偏 中 现象 ， 同 轴 度 好 。 

5) 十 字 机 头 由 于 模 腔 空间 大 ， 易 存 料 ， 不 适合 热 敏 性 PVC 料 的 成 型 。 

6) 图 1-11b 是 带 缓冲 槽 的 出 料 机 头 ， 通 过 缓冲 后 的 压力 、 流 速 更 加 平稳 。 
12. 十 字 架 直角 式 中 心 进 料 吹 膜 机 头 (图 1-12) 

说 明 

1) 该 机 头 主要 用 于 向 上 吹 或 向 下 吹 式 挤 膜 生产 。 

2) 它 与 管材 机 头 相似 ， 有 支架 筋 ， 易 形成 燃 接 线 ， 可 在 芯 棒 压缩 段 开设 缓冲 构 ， 或 1-~ 
2 个 凸 肩 ， 用 于 提高 汇合 料 的 熔接 强度 ， 也 可 增 大 流 道 压缩 比 ， 增 加 口 模 成 型 段 长 度 ， 提 高 
出 口 压力 ,减少 接 颖 痕迹 。 

3) 十 字 架 机 头 料 流 均匀 ， 薄 膜 厚度 易 控 制 ， 口 模 调 节 也 方便 容易 ， 结 构 简 单 。 

4) 芯 棒 安 装 定位 平稳 牢固 ， 无 侧 向 压力 ， 不 会 产生 偏 中 现象 ， 同 轴 度 好 。 

5) 十 字 机 头 由 于 模 腔 空间 大 ， 易 存 料 ， 不 适合 热 敏 性 PVC 材料 的 成 型 。 

































































第 1 部 分 “薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “7. 





An 



















3 AY6 7 
下 下 
2 KY J ] 了 
NN 
| 
NN N 
本 NNIN 压缩 空气 由 
压 盎 _ 一 让 PP 
空气 区 Cf CA 
方形 (两 半 ) 
4 一 4 3B—8 
Byy NM2 全 
a) b) 


图 1-12 十字 架 直 角 式 中 心 进 料 吹 膜 机 头 
a) 直流 道 b) 弧 形 流 道 
1 一 机 头 体 “2 一 口 模 ”3 一 分 流 锥 支架 4 一 螺母 ”5 一 连接 杆 ”6 一 忆 模 
7 一 口 模压 板 ”8 一 口 模 套 9 一 调节 螺钉 ”10 一 连接 器 ”11 一 法 兰 









































13. 芯 棒 式 弧 形 流 道 吹 膜 机 头 (图 1-13) 










说 明 
1) 该 机 头 结构 简单 ， 拆 装 方便 快捷 ， 易 加 4 7 
工 制造 ， 投 资 少 ， 适 合 于 小 规模 生产 。 7 


2) 该 机 头 适 合 使 用 PE、PVC、EVA 等 树 ， 
间 材 料 ， 生 产 较 大 规格 薄膜 。 

3) 机 头 压 缩 比 大 于 3。 

4) 世 棒 料 流 汇 合 处 模 体 2 与 世 棒 3 的 环形 
间隙 大 约 为 口 模 间 隐 的 3~4 倍 。 

5) 口 模 调 节 螺 钉 5 应 设置 4 个 以 上 ,以 便 ， 
调整 。 

6) hh 取 0.8~1.0mm, 如 长 应 在 80mm 以 上 。 ， 

7) B 角 取 40°~60° 为 宜 。 

8) 用 于 PVC 树脂 时 ， 可 以 不 设置 组 冲模 ， 
防止 存 料 热 分 解 。 

9) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1. 5~3. 0。 

10) 机 头 芯 模 流出 口 模 段 呈 圆 弧 形 ， 有 利 。 。 图 1-13 世 桂 式 弧 形 流 道 吹 腊 机 头 

、 a es 1 一 进 气孔 ”2 一 模 体 3 一 忆 棒 4 一 热电 偶 5 一 调节 
于 料 流 的 流动 ， 减 小 汇合 线 的 影响 ,消除 挂 。 咖 g 6 起 模 级 钟情 7- 紧 固 螺 钉 8_ 口 模 
料 线 。 9 一 加 热 圈 “10 一 挤 出 机 “11 一 固定 螺母 板 
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14. $150mm 单 螺 旋 出 口 三 缓冲 吹 腊 机 头 (图 1-14) 

说 明 

1) 熔 料 沿 单 螺 旋 世 棒 流 动 挤 出 ， 进 入 定型 段 经 过 三 个 缓冲 槽 ， 出 料 平 稳 ， 有 利于 消除 
汇流 颖 ， 提 高 产品 质量 。 

2) 适用 于 聚 毛 乙 烯 料 挤 出 成 型 。 

3) 定位 螺钉 11 用 于 芯 棒 定 位 ， 对 准 进 料 口 不 偏离 。 

4) 薄膜 料 坯 厚度 不 均匀 ， 可 利用 调节 螺钉 3 调整 。 

5) 该 机 头 口 模 直 径 为 $150mm， 吹 胀 比 为 2~3。 


15. 内 模 旋转 吹 膜 机 头 (图 1-15) 
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图 1-14 $150mm 单 螺旋 出 口 三 缓冲 吹 膜 机 头 到 1-15 ”内 模 旋 转 吹 膜 机 头 
1 一 法 兰 盘 2 一 机 颈 3 一 调节 螺钉 4 一 压 环 1 一 气 嘴 ”2 一 齿轮 3、25 一 锁 母 4 一 羡 板 
5 一 口 模 ”6 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 7 一 机 头 体 5、13、16、23 一 轴承 ”6 一 芯 棒 7 一 机 颈 
8 一 热电 偶 9 一 加 热 问 ”10 一 区 棒 1 一 定位 8 一 机 头 体 ”9 一 加 热 团 “10、22 一 螺钉 ”11 一 压 环 
螺钉 ”12 一 锁 母 13 一 气 嘴 12 一 内 模 ”14 一 锁 母 ”15 一 键 “17 一 调节 螺钉 





18 一 内 模 底座 ”19 一 热电 偶 20 一 螺钉 ”21 一 旋 
转轴 24 一 垫圈 26 一 接头 ”27 一 口 模 
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说 明 


1) 该 机 头 内 模 旋 转 ， 通 常 为 PP 料 挤 出 成 型 吹 膜 坏 管 设计 。 
2) 为 了 内 模 12 运转 平稳 ， 不 产生 摆动 现象 ， 在 内 模 12 的 底面 设 有 单 向 推力 球 轴 承 13 


和 单列 向 心 球 轴承 16。 





3) 忆 棒 6 和 内 模 底 座 18 之 间 ， 要 用 细 螺 纹 连 接 牢 回 ， 防 止 松动 漏 料 。 





4) 双 列 向 心 球面 深 子 轴承 5， 可 保证 内 模 12 在 运转 时 的 同 轴 度 ， 进 胶 螺旋 升 角 要 选择 


合理 。 





5) 口 模 挤 出 型 坏 靠 料 流 压力 消除 接 缝 线 ， 并 使 坯 管 密实 ， 压 缩 比 很 大 ， 可 达 5 : 1。 害 
型 段 加 设计 球形 缓冲 槽 ， 为 消除 料 流 痕 迹 ， 口 模 料 流 稳定 ， 管 坏 质量 大 为 提高 。 




















16. 支架 式 缓冲 流 道 吹 膜 机 头 〈 图 1-16) 


说 明 

1) 这 是 一 种 较 先进 的 支架 式 结构 机 
头 ， 料 流 分 散 较 均匀 。 是 对 图 1-15 所 示 
支架 式 扩展 流 道 宽 幅 膜 机 头 的 大 改进 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 PE、PVC、EVA 
等 树脂 ， 可 生产 较 宽 幅 的 薄膜 。 

3) 撞 出 机 压力 由 模 体 ( 工 ) 7 承受 ， 
使 支架 15 稳固 ， 口 模 调节 轻松 自如 。 

4) 芯 模 11 和 分 流 锥 5 共同 组 合 在 支 
架 15 上 连 成 一 体 ， 便 于 装 外 。 

5) 该 机 头 在 模 体 ( 芽 ) 7、 芯 模 11 
上 各 设置 了 一 道 缓冲 槽 ， 对 消除 汇合 线 、 
熔 料 线 效 果 很 好 。 

6) 机 头 压 缩 比 不 应 小 于 3, h 取 
0.8~1. 0mm。 

7) a 取 55°~65°; B 角 为 扩张 和 角 ， 取 
80° ~100° 为 宜 。 

8) Li 取 40~60mm, L 三 L3,， LL 取 
100~ 130mm 。 

9) 支架 厚度 55 ~ 60mm， 设 置 4 条 
筋 ， 流 道 间 际 4~6mm。 

10) 设计 拉 伸 比 为 2~4， 吹 胀 比 为 
1.5~2.5。 




















17. 单 螺 旋 侧 进 料 吹 腊 机 头 (图 1-17) 


说 明 










| AN 


A a 
WAVAVAVAVAVAVAVAV AVAVAVAVAVAVAVAVAY 





一 Favavavava 





到 1-16 ”支架 式 缓冲 流 道 吹 膜 机 头 
1 一 连接 体 ( 工 ) 2 一 堵 口 塞 ”3 一 连接 体 ( I[) 











4 一 模 体 ( 工 ) 5 一 分 流 锥 6、19 一 热电 偶 7 一 模 体 (I) 





8 一 调节 螺钉 9 一 口 模 ”10、13 一 缓冲 槽 


11 一 芯 模 12 一 紧 固 螺钉 ”14 一 进 气 孔 15 一 支架 





16 一 加 热 圈 ”17 一 热 块 ”18 一 挤 出 机 接头 





1) 这 是 一 种 较 先 进 的 单 螺 旋 结构 吹 膜 机 头 ， 具 有 塑 化 均匀 ， 无 料 流 汇 合 线 的 特点 。 
2) 该 机 头 适 合 使 用 HDPE、LDPE、LLDPE、EVA 等 树脂 材料 。 
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3) 螺旋 流 道 横 截面 呈 方 从 形 ， 
方 齿 形 棱 顶 缘 与 机 头 体 4 的 内 腔 间 际 
应 从 下 到 上 ， 由 大 到 小 留 有 适当 间 
险 ， 起 始 端 约 为 模 深 的 3/5， 末 尾 端 
约 为 1/5。 

4) i 取 1~1.6mm, 五 取 40~60mm。 

5) p=B， 取 值 可 通过 齿 槽 深 、 棱 
高 与 机 头 体 4 的 间隙 和 旋转 高 度 来 计算 。 
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4 
6) 设计 吹 胀 比 为 2~2.5。 拉 伸 r 
比 大 于 3。 3 | 
7) 它 的 特点 是 出 料 均匀 、 产 品 8 
无 熔接 线 、 外 观 好 、 厚 度 容 易 控制 。 加 人 | 进 挟 
8) 这 种 螺旋 式 衙 构 制造 复杂 ， 图 1-17 单 螺旋 侧 进 料 吹 膜 机 头 
残 料 清理 困难 。 1 一 进 气 孔 2 一 固定 螺母 板 3 一 蓄 棒 4 一 机 头 体 
9) 这 种 机 头 料 流 平 稳 ， 再 加 上 5、11 一 热电 偶 6 一 调节 螺钉 7 一 口 模 ”8 一 紧 固 螺 























定型 段 双 有 缓冲 槽 ， 出 料 均匀 。 
18. 中 心 进 料 双 螺 旋 吹 膜 机 头 〈 图 1-18 ) 

说 明 

1) 这 是 一 种 较 先 进 的 直角 式 中 心 进 料 单 螺旋 结构 吹 膜 机 头 ， 具 有 塑 化 均匀 、 无 料 流 汇 合 线 
的 特点 。 可 生产 各 种 规格 的 薄膜 。 

2) 该 机 头 适 合 HDPE、LDPE、i0 
LLDPE 、EVA 等 树脂 材料 。 

3) 用 螺旋 料 流 方式 可 使 熔 料 进 一 。 
步 塑 化 混合 ， 达 到 薄膜 厚度 均匀 。 

4) 这 种 机 头 的 关键 是 要 保证 螺旋 





钉 “9 一 世 模 10 一 缓冲 槽 ”12 一 加 热 圈 13 一 挤 出 机 
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村 内 的 熔 料 流 沿 轴 向 和 径 向 流动 ， 并 保 ， 各 下 二 , 
持 到 柳 尾 都 存在 两 种 流动 。 二 一 


5) 在 必 轴 流 道中 熔 料 表现 为 层 流 


6) 在 机 头 中 心 进 料 孔 径 为 
(0.23~0.4) D，(D. 为 挤 出 机 螺杆 直 
径 ) ， 芯 轴 径 向 孔 孔 径 为 8~ 16mm， 径 
向 孔 数 等 于 螺旋 槽 头 数 ， 取 2， 螺 旋 2 
圈 ， 槽 起 始 深度 为 8~20mm。 












































7) hh 取 0.8~1.2mm, 五 取 20~25mm， 
忌 轴 与 型 腔 间 隙 由 0 增 至 3~4mm。 

8)op 取 3°~5°,B 取 1°30’~ 
2 30 3 





图 1-18 中 心 进 料 
1 一 连接 体 ( 工 ) 2、11、13 一 


双 螺 旋 吹 膜 机 头 
紧 固 螺钉 ”3 一 堵塞 ”4 一 连接 





体 (五) 5 一 螺栓 ”6 一 模 底座 
9 一 模 体 ”10 一 调节 螺钉 ”12 一 芯 模 ”14 一 口 模 环 15 一 加 热 圈 
16 一 径 向 孔 17 一 气孔 18 一 挤 出 机 


7 一 忆 轴 8、19 一 热电 偶 
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19. 螺旋 式 带 阻 流 卉 、 组 冲模 机 头 (图 1-19) 
说 明 受 冲 四 模 
1) 该 机 头 的 特点 是 在 芯 棒 上 开设 村 
3~8 个 螺纹 形 流 道 。 NN 
2) 熔 料 从 底部 中 心 进 入 ， 分 两 股 流 ss 二 和 -四 
向 边缘 ， 分 别 注入 螺旋 槽 中 。 

沿 螺纹 旋转 上 升 ， 在 进 定型 段 之 前 
料 流 汇合 ， 逐 浙 形 成 一 层 薄膜 。 < 
3) 料 流 在 进入 定型 段 之 前 或 在 定型 /Rt 
段 内 开设 缓冲 模 ， 使 料 流 平稳 后 挤 出 NN 
9 
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模 口 。 

4) 由 于 机 头 压力 、 藩 膜 产 品 的 物理 
性 能 好 ， 螺 旋 式 机 头 没有 接 缝 线 。 
本 ee 图 1-19 ”螺旋 式 带 阻 流 二 、 缓 冲 槽 机 头 

9 do 一 进 料 口 直径 。 4d 一口 模 内 直径 4d 一 芯 

6) 由 于 料 在 螺旋 槽 中 路 程 长 ， 在 模 模 直 径 d, 一 模 体内 径 ds 一 芯 轴 直 径 d， 一 径 
内 停留 时 间 长 ， 不 适合 PVC 等 热 敏 性 材 向 分 流 孔 直径 “缓冲 情 设置 高 度 4 一 定型 区 长 度 
料 成 型 。 /一 出 料 口 环形 间隙 “一 螺旋 槽 起 始 深度 “ 盖 槽 间 中 

7) 在 熔 料 流 的 中 段 设 置 了 一 道 阻 流 心 距离 * 一 导 程 “9 一 螺 槽 消退 角 “6 一 螺旋 槽 升 角 
十 ， 起 缓冲 作用 。 

8) 该 机 头 是 比较 先进 的 薄膜 机 头 ， 是 螺旋 流 道 ， 又 有 阻 流 垣 和 组 冲模 相 结合 ， 使 口 模 
压力 、 流 速 平稳 ， 坯 管 质量 有 保障 。 

20. 带 分 流 锥 的 螺旋 式 机 头 (图 1-20) 

说 明 

1) 在 熔 料 流 主流 道 的 螺旋 芯 模 上 固 ? 
定 一 个 小 分 流 锥 体 ， 把 熔融 料 分 成 多 股 料 
流 ， 使 沿 螺旋 芯 棒 外 周 螺旋 槽 向 模 口 方向 
的 流动 分 散 。 

2) 螺旋 流 道 无 分 流 筋 ， 螺 旋 料 流 在 
分 股 流动 和 汇合 过 程 中 不 会 形成 熔融 料 接 
颖 线 ， 所 以 吹 塑 薄膜 的 质量 和 强度 得 到 显 
著 的 提高 。 




































































































































































































3) 此 种 机 头 模具 结构 挤 出 口 模 的 薄 aN 

膜 料 坏 压 力 和 流速 平稳 ， 成 型 的 管 坯 厚度 

均匀 ， 吹 塑 出 的 产品 质量 有 保证 。 图 1-20 带 分 流 锥 的 螺旋 式 机 头 
4) 此 种 结构 机 头 ， 由 于 料 流 沿 螺旋 1 一 芯 模 “2 一 口 模 “3 一 螺旋 芯 模 ”4 一 模具 外 套 























方向 推 挤 流动 路 程 长 ， 熔 体 在 模 框 内 的 停 ”5 一 模具 座 ”6 一 进 料 连 接 颈 7 一 调节 曲 钉 8 一 分 流 难 





“12. 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 

留 时 间 长 ， 像 聚 毛 乙 烯 等 热 敏 性 料 不 能 用 螺旋 式 机 头 生产 成 型 。 

5) 该 机 头 适 宜生 产 HDPE 、LDPE、LLDPE 、EVA 等 树脂 超 薄 膜 。 

6) 该 机 头 如 果 在 芯 棒 的 尾 端 再 设置 缓冲 槽 ， 出 口 料 流 会 压力 更 加 稳定 ， 流 速 更 加 























7) 出 模 口 间 际 取 1~2mm， 定 型 (直线 ) 段 取 20~30mm 为 设计 人 参数。 


21. $250mm 组 合 斜 度 世 棒 式 吹 膜 机 头 (图 1-21) 






届 [CN 人 












FS 十 
N 






AAAAAAAAAD a 
6 :mm 
| 





语 
Sl 慎 
Nb 
| 人 
| 
省、 
NA 个 
局 
里 
时 
日 








图 1-21 q$250mm 组 合 斜 度 世 棒 式 吹 膜 机 头 
连 杆 4 一 锁 紧 螺母 











1 一 内 六 角 圆柱 头 螺 钉 ”2 一 销 钉 3 




















5 一 垫 板 ”6 一 机 颈 7 一 口 模 座 ”8 一 口 模 ”9 一 内 六 角 螺 钉 
10 一 吊环 11 一 世 棒 头 “12 一 压 环 13 一 调节 螺钉 








14 一 热电 偶 “15 一 机 头 体 ”16 一 芯 棒 体 











说 明 
1) 该 机 头 有 较 大 的 组 合式 芯 棒 ， 忌 棒 锥 度 与 挤 出 压力 相反 ， 有 利于 在 挤 出 压力 作用 下 








更 好 地 密封 ， 防 止 漏 胶 。 
2) 该 机 头 主要 挤 出 PE 吹 膜 料 。 
3) 流 道 的 设计 要 防止 熔化 物料 的 分 解 ， 熔 料 进 入 芯 棒 后 流 道 的 几何 形状 和 进 料 口 到 汇 
胶 点 4 的 合 料 斜 线 角度 要 选择 合理 。 
4) 世 棒 体 16 的 反 锥 角 a 设 为 大 约 15° 为 好 。 
， 用 螺母 锁 紧 防止 移动 。 


5) 心 棒 体 16 入 胶 口 位 要 对 准 ， 并 用 销 钉 2 配 钻 定位 
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22. 中 心 进 料 多 螺旋 吹 膜 机 头 (图 1-22) 

说 明 

1) 该 机 头 的 料 流 混合 效果 好 ， 塑 化 均 
名， 无 料 流 汇合 线 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 HDPE、LDPE、 
LLDPE 、EVA 等 树脂 材料 生产 超 薄 膜 。 

3) 该 机 头 从 机 头 底 部 中 心 进 料 分 成 四 
股 料 流 经 径 向 孔 、 螺 旋 四 槽 流向 出 口 ， 料 流 
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经 过 三 次 变 向 运动 。 同 时 在 芯 轴 尾 端 和 芯 模 罗 AS 
上 设置 了 缓冲 档 ， 旨 在 改善 料 流 的 混合 性 ， py SS 
减少 熔 料 线 。 NY 
4) 料 流 在 芯 轴 螺 旋 自 的 运动 旦 径 向 、 人 > 
轴 向 两 个 方向 流动 ， 形 成 释 加 料 层 。 NN 入 
5) 直径 di 的 孔 根 据 d 的 大 小 设 4~8 - \ 


个 > a 
Re Loos 图 1-22 ”中心 进 料 多 螺旋 歇 膜 机 头 
6) 6 为 8~20mm, K 值 由 0 增 至 3~ 1 连接 体 (T) 2.5、11、13 一 紧 因 螺钉 3 一 堵塞 


5mm。 这 就 决定 了 d 和 d3， 同 时 也 决定 了 ”4 一 连接 体 (了 五 ) 6 一 模 体 7 一 螺旋 四 权 8、20 一 热 
pg 和 B 角 。 电 偶 ”9 一 口 模 “10 一 缓冲 槽 ”12 一 芯 模 14 一 调节 螺钉 
7) 有 取 1.5~2.5mm 为 宜 , 昌 取 20~30mm。 15 一 必 棒 ”16 一 径 向 孔 17 一 加 热 图 18 一 进 气孔 19 一 挤 出 机 
8) 螺旋 圈 数 : 2/3~1 圈 。 
23. 混合 篮 式 吹 膜 机 头 〈 图 1-23 ) 
说 明 
1) 该 机 头 在 分 流 器 的 外 圆周 设置 了 
许多 径 向 的 小 孔 ， 料 流 由 轴 问 运动 经 小 
孔 改 为 径 向 运动 又 回 到 轴 向 流动 流 至 出 
口 ， 这 是 一 次 混合 。 
2) 还 有 一 次 混合 是 过 滤 板 ， 它 的 滤 
孔 内 外 层 孔 向 相反 ， 使 挤 出 的 燃 流 料 呈 
交叉 混合 。 这 次 混合 可 设 可 不 设 ， 根 据 
材料 的 质量 而 定 。 
3) a 角 取 50°~70° 为 宜 ,，B 角 为 扩 


张 角 ， 取 80°~ 100°。 
4) 筛 馆 10 的 长 度 应 与 该 处 钢材 强度 相 


适应 。 图 1.23 ”混合 复式 歇 膜 机 头 
5) hh 取 0.8~1.2mm 为 宜 。 1 一 分 流 器 ”2 一 复 体 3 一 模 体 4 一 热电 偶 5 一 固 
6) LL 取 20~30mm, 为 80~120mm。 定 螺 钉 6 一 芯 模 7 一 口 模 ”8 一 调节 螺钉 ”9 一 进 气 杆 
7) 设计 拉 伸 比 为 4~6， 吹 胀 比 为 1.5~3.0。 10 一 得 第 ”11 一 加 热 圈 ”12 一 紧 固 螺栓 ”13 一 过 滤 板 
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8) 该 机 头 适 合 使 用 PE、EVA、PP 三 种 材料 中 的 任 两 种 新 旧 混 合 料 。 
24. 阴阳 扣 薄 膜 机 头 (图 1-24) 


说 明 

1) 该 机 头 在 模 芯 出 口 部 设置 了 四 凸 梭 ， 熔 料 挤 出 后 经 冷却 定型 成 为 阴阳 扣 ， 可 反复 地 
进行 打开 和 闭合 。 

2) 凹凸 梭 的 大 小 与 薄膜 成 型 的 四 凸 筋 大 小 一 般 为 (1.5~2.0) : 1。 

3) 该 机 头 适 合 使 用 LDPE 树脂 。 

4) 制 袋 焊 终 与 阴阳 扣 筋 成 垂直 方向 。 

5) 机 头 压缩 比 应 不 小 于 2。 

6) 芯 棒 3 与 模 体 2 的 环形 料 流 间隙 为 疡 的 2.5~3 倍 。 

7) h 取 0.8~1.2mm。 

8) 五 取 15~30mm。 

9) a 角 取 70°~90° 为 宜 ，B 角 取 40° ~60°。 
25. 单 螺 旋 二 缓冲 槽 忌 棒 式 平 吹 膜 机 头 (图 1-25) 

说 明 

1) 适合 挤 出 聚 乙烯 塑料 。 

2) 定型 段 二 缓冲 槽 (4、B) 有 利于 消除 螺旋 料 流 呈 旋 转 状 态 ， 使 出 料 平 稳 ， 流 速 一 
致 ， 质 量 可 靠 有 保障 。 

3) 膜 坏 厚度 用 调节 螺钉 9 调节 。 

4) 该 机 头 结构 简单 ， 加 工 制造 容易 ， 装 拆 方便 。 
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图 1-24 ”阴阳 扣 薄 膜 机 头 图 1-25 单 螺 旋 二 缓冲 槽 忌 棒 式 平 吹 腊 机 头 
1 一 固定 螺母 板 2 一 模 体 3 一 芯 棒 4 一 热电 侦 5 一 紧 ee 
大 螺钉 6 一 口 模 7 一 加 热 图 8 一 调节 螺钉 9 一 阻尼 所 4 一 当代 人 棱 5 机 头 体 7 一 口 模 8 热电 候 











10 一 撞 出 机 11 一 进 气孔 12 一 薄膜 -13 一 阴阳 扣 ee 
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26. 


中 心 进 料 多 缓冲 槽 忌 棒 式 吹 膜 机 头 (图 1-26) 

说 明 

1) 芯 棒 组 合式 结构 ， 由 分 流 芯 轴 和 芯 模 组 成 ， 直 角 中 心 进 料 形式 。 

2) 适用 于 到 丙烯 塑料 成 型 。 

3) 定型 段 有 三 缓冲 权 ， 有 利于 消除 分 流 筋 汇合 颖 痕迹 ， 使 出 料 平稳 ， 流 速 一 致 ， 质 量 




















可 靠 有 保障 。 


27. 


4) 膜 坏 厚度 用 调节 螺钉 8 调节 。 

5) 该 机 头 结构 简单 ， 加 工 制造 容易 ， 装 拆 方便 。 

6) 分 流 锥 支架 3 和 分 流 芯 轴 13 及 芯 模 11 三 件 同 轴 度 要 好 ， 才 能 保障 机 头 的 同 轴 度 。 
单 螺 旋 定型 段 前 缓冲 芯 棒 式 机 头 (图 1-27) 

说 明 

1) 芯 棒 系 单 螺旋 定型 段 前 设 缓冲 槽 结构 的 机 头 。 

2) 适用 于 聚 丙 烯 塑 料 成 型 。 

3) 定型 段 有 一 砍 形 缓冲 区 4 有 利于 消除 螺旋 槽 旋转 运动 汇合 缝 痕 迹 ， 实 现 出 料 乎 稳 ， 






































流速 一 致 ， 质 量 可 靠 有 保障 。 





4) 膜 坏 厚 度 用 调节 螺钉 8 调节 。 

5) 该 机 头 结构 简单 ， 加 工 制造 容易 ， 装 拆 方便 。 

6) 堵 头 世 轴 2 压 配 后 用 销 子 3 定位 对 准 方向 ， 装 配 后 方向 正确 用 定位 销 定位 。 
7) 气 嘴 12 要 用 开关 控制 进 气量 和 压力 。 
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图 1-26 中心 进 料 多 缓冲 槽 芯 棒 式 吹 膜 机 头 图 1-27 单 螺旋 定型 段 前 缓冲 芯 棒 式 机 头 

1 一 机 颈 ”2 一 连接 件 ”3 一 分 流 锥 支架 4 一 内 六 1 一 机 颈 ”2 一 堵 头 芯 轴 3 一 销 子 4 一 螺钉 
角 圆 柱头 螺钉 ”5 一 内 机 头 体 ”6 一 外 机 头 体 5 一 螺旋 芯 轴 6 一 机 头 体 7 一 口 模 ”8 一 调 
7 一 口 模 ”8 一 调节 螺钉 9 一 压板 10 一 内 节 螺 第 ”9 一 加 热 圈 ”10 一 锁 紧 螺母 








压板 11 一 芯 模 ”12 一 气 嘴 ”13 一 分 流 芯 11 一 热电 偶 “12 一 气 嘴 ”13 一 密封 环 





" 16: 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





28. 双 螺 旋 进 料 流 道 缓冲 芯 棒 式 机 头 〈 图 1-28) 


说 明 

1) 该 机 头 采 用 芯 棒 式 双 螺旋 进 料 ， 
定型 段 和 过 渡 段 设 缓 冲 槽 结构 。 

2) 适用 于 聚 丙 烯 吹 膜 塑 料 成 型 。 

3) 熔 料 流 到 处 时 ， 便 分 成 两 股 
进入 流 道 ， 并 旋转 而 上 ,形成 螺旋 
料 流 。 

4) 料 流 进入 4 区 的 三 角 区 段 缓冲 
汇合 ,使 螺旋 流 平稳 进入 B 缓冲 柳 ， 再 
次 缓冲 平稳 后 挤 出 口 模 ， 基 本 消除 波动 
和 合流 颖 。 

5) 流 道 C 到 流 道 D 缝隙 要 不 断 变 
小 ， 也 就 是 C 要 大 于 刀 才 行 ， 形 成 一 定 
的 物料 流 压缩 比 ， 膜 坯 密实 。 

6) 膜 坏 厚度 用 调节 螺钉 5 调节 。 

7) 气 嘴 4 要 用 开关 控制 进 气 量 和 
压力 。 






































29. 带 阻 流 十 得 孔 芯 棒 式 机 头 〈 图 1-29) 

说 明 

1) 该 机 头 特点 是 进 料 口上 方 流 道 
设 有 阻 流 卉 ， 把 料 流 压力 引 疝 对 面 汇 
流 处 4。 

2) 适用 于 聚 乙 烯 吹 膜 成 型 。 

3) 塑料 挤 出 后 在 流 道 再 次 通过 过 
滤 板 ( 即 分 流 支 架 过 渡 板 )， 无 分 流 
筋 ， 消 除 熔 料 拼 终 ， 进 一 步 提 高 膜 坯 
质量 。 

4) 燃料 在 分 流 文 架 过 滤 板 孔 过 胶 
面积 大 ， 筛 孔 宽 度 远大 于 口 模 定型 段 
宽度 ,形成 较 大 压缩 比 进入 定型 段 。 

5) 在 定型 段 又 设计 缓冲 模 ， 达 到 
出 胶 压 力 平稳 一 致 ， 膜 坏 质 量 提高 。 

6) 膜 坏 厚度 用 调节 螺钉 1 调节 。 

7) 芯 惧 体 6 要 用 配 钻 定位 销 9 | 
定位 置 ， 与 进 料 口 不 偏离 。 
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图 1-28” 双 螺旋 进 料 流 道 缓冲 世 棒 式 机 头 
1 一 机 颈 2 一 堵 头 ”3 一 连接 件 4 一 气 嘴 
5 一 调节 螺钉 6 一 芯 模 7 一 口 模 ”8 一 螺钉 
9 一 热电 偶 “10 一 机 头 体 11 一 双 螺 旋 
芯 棒 ”12 一 内 六 角 圆柱 头 螺钉 
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图 1-29 带 阻 流 卉 第 孔 芒 棒 式 机 头 

1 一 调节 螺钉 2 一 组 合 芯 模 ”3 一 口 模 4 一 内 六 角 

柱头 螺钉 5 一 机 体 6 一 芯 棒 体 7 一 热电 偶 8 一 加 

热 装 置 “9 一 定位 销 ” 10 一 锁 紧 螺 母 ”11 一 阻 流 垣 
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薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 
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30. 流 道 帝 得 孔 支架 板式 吹 膜 机 
头 (图 1-30) 


1) 该 机 头 适用 于 聚 乙烯 料 挤 出 
吹 膜 成 型 。 

2) 分 流 支 架设 计 为 过 滤 板 式 ， 
有 利于 塑 化 均匀 。 

3) 从 分 流 支 架 过 滤 孔 出 胶 后 ， 
型 腔 间 际 由 宽 变 窄 ， 形 成 一 定 压力 流 
向 口 模 ， 在 定型 的 直线 段 部 位 汇合 在 
一 起 。 

4) 支架 设计 往 孔 式 过 滤 板 流 道 ， 
有 利 进一步 物料 塑 化 ， 使 熔 料 由 螺旋 
运动 变 为 直线 运动 ， 提 高 吹 膜 质量 。 

5) 膜 坯 厚度 用 调节 螺钉 12 
调节 。 

6) 气 嘴 进 气管 要 用 开关 控制 进 
气量 和 压力 。 


31. 


说 明 

1) 两 层 燃 融 料 在 模 内 复合 。 

2) 该 机 头 适用 于 聚 丙 烽 和 聚 乙 
烯 吹 膜 成 型 。 

3) 外 层 料 在 扩展 阶段 型 腔 间 际 
由 宽 变 窗 , 产生 压缩 比 ， 有 利于 消除 
分 流 筋 的 合 缝 痕迹 ， 因 外 层 定 型 段 较 
长 ， 使 燃料 在 口 模 流 道 区 流速 稳定 。 

4) 内 层 料 因 定 型 段 短 ， 在 扩展 
流 道 区 设置 两 稳 压 段 B 和 C， 用 以 
消除 分 流 芯 棒 筋 的 合流 痕迹 ， 通 过 
缓冲 后 在 口 模 4 处 平稳 汇合 ， 在 短 
的 汇合 定型 段 也 能 平稳 挤 出 。 

5) 膜 坏 厚度 用 调节 螺钉 12 调节 。 

6) 气 嘴 进 气管 要 用 开关 控制 进 
气量 和 压力 。 

7) 为 了 防止 分 流 锥 偏 位 ， 在 定 
好 位 置 后 用 定位 紧 定 螺钉 13 压 紧 。 
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图 1-30 
1 一 机 颈 2 一 连接 件 3 一 气 嘴 
体 7 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 

11 一 压板 “12 一 调节 











紧 钉 





中 心 进 料 内 层 缓冲 内 复合 吹 膜 机 头 (图 1-31 ) 








8 一 锁 紧 螺母 ”9 一 口 模 世 





2 


ravavavavAvaY, 
N 





流 道 带 得 孔 支 架 板式 吹 膜 机 头 


4 一 芯 棒 轴 5 一 加 热 圈 6 一 机 
10 一 口 模 
13 一 热电 偶 “14 一 得 孔 板 
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图 1-31 中 心 进 料 内 层 缓冲 内 复合 歇 膜 机 头 





1 一 加 热 装 置 “2 一 分 流 锥 3 
6 一 压 环 “7 一 口 模 ”8 一 外 芯 模 





肉 件 “4 一 内 层 机 颈 5 一 螺钉 


9 一 内 芯 模 “10 一 锁 紧 螺母 


11 一 分 流 芯 棒 ”12 一 调节 螺钉 “13 一 紧 定 螺钉 14 一 机 





头 体 15 一 气 嘴 


16 一 机 头 座 


17 一 外 层 机 绒 
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塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





32. 整体 旋转 吹 膜 机 头 (图 1-32) 

说 明 

1) 这 是 一 种 先进 的 螺旋 结构 机 头 ， 
它 的 料 流 混 合 效果 更 好 ， 无 料 流 汇合 线 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 HDPE、LDPE、 
LLDPE 、PP 等 树脂 生产 超 薄 薄膜 。 

3) 从 机 头 底 部 中 心 进 料 分 流 再 沿 螺 
旋 档 挤 出 。 

4) 料 流出 螺旋 槽 后 进入 缓冲 区 4、 
B、C 三 区 ， 再 流 经 阻 流 十 D 段 ， 把 螺旋 
料 流 缓冲 为 直线 料 流 ， 并 形成 平稳 料 流 。 

5) 缓冲 后 的 料 流 再 扩展 到 口 模 段 ， 
平稳 地 挤 出 成 管 坏 。 

6) 膜 坏 厚度 用 调节 螺钉 3 调节 。 

7) 该 机 头 可 生产 较 宽 幅 的 坯 管 ， 由 
于 芯 棒 较 大 ， 芯 棒 内 要 设置 加 热 装置 ， 确 
保 内 、 外 模具 温度 一 致 。 

8) 气 嘴 进 气管 要 用 开关 控制 进 气 
和 压力 。 
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33. 整体 旋转 双 层 共 挤 薄膜 机 头 (图 1-33) 


说 明 

1) 这 是 一 种 整体 旋转 双 层 共 挤 复合 膜 
机 头 ， 外 加 旋转 动力 通过 传动 齿轮 17 带动 
倒 锥 连接 体 19 ， 使 机 头 成 0" ~350° 正 反 往复 
地 作 旋 转运 动 ， 旋 转角 速度 10~ 15r/h。 

2) 设计 关键 在 动 体 与 静 体 的 结合 处 ， 
本 设计 采用 锥 体 结构 依靠 模 体 的 自重 下 压 封 
料 。 支 架 7 与 倒 锥 连接 体 19 可 采取 永久 性 
的 固定 连接 。 

3) 连接 体 ( 卫 ) 6 与 倒 锥 连接 体 19 的 
贴 合 不 能 过 松 , 以 防止 料 流 渗入 连接 体 
( 工 ) 4 与 外 芯 模 15 的 接合 颖 而 将 内 模 芯 顶 
起 。 若 贴 合 过 紧 则 用 热 片 垫 起 。 

4) 连接 体 (T) 4 与 外 芯 模 15、 支 架 7， 
连接 体 ( 世 6 与 倒 锥 连接 体 19、 支 架 7， 支 
架 7 与 倒 锥 连接 体 19 、 外 芯 模 15 的 连接 面 配 
合 要 求 较 高 ， 应 注意 设计 尺寸 和 加 工 精度 。 
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图 1-32 ”整体 旋转 吹 膜 机 头 
1 一 内 加 热 装置 “2 一 压 环 ”3 一 调节 螺钉 ”4 一 芯 棒 





5 一 外 加 热 装置 ”6 一 气 嘴 ”7 一 齿轮 8、19、20 、24 一 螺钉 


9 一 黄 铜 滑 块 ”10 一 绝缘 套 ”11 一 旋转 套 12 一 滑 环 体 
13 一 固定 流 道 套 14 一 转动 锁 紧 螺母 ”15 一 轴承 
16 一 滑动 环 ”17 一 热 板 “18 一 酚醛 管 “21 一 螺旋 芯 棒 
22 一 机 头 体 ”23 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”25 一 口 模 
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图 1-33 ”整体 旋转 双 层 共 挤 薄膜 机 头 
1、2、12、18 一 紧 固 螺 钉 3 一 堵塞 4 一 连接 体 ( 工 ) 
5 一 挤 出 机 〈( 工 ) 6 一 连接 体 ( 了) 7 一 支架 ”8 一 进 
气孔 。、9 一 内 芯 模 ”10 一 模 体 11 一 加 热 圈 ”13 一 口 模 环 
14 一 调节 螺钉 ”15 一 外 蕊 模 16 一 热电 偶 17 一 传动 齿轮 

19 一 倒 锥 连接 体 20 一 轴承 ”21 一 挤 出 机 ( I[[) 
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薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “19 . 





34. 芯 棒 式 双 层 共 挤 复合 膜 机 头 
(图 1-34) 

说 明 

1) 该 机 头 结 构 较 简单 ， 易 装 
易 拆 。 

2) 该 机 头 适 合 于 PE/PP、PE/ 
EVA、PE/ 尼 龙 、PE/ 聚 酯 膜 的 共 挤 
复合 。 

3) 机 头 压缩 比 应 不 小 于 2。 

4) 芯 棒 环形 料 流 间 际 为 亡 的 
2.5~3 售 。 

5) 外 层 世 棒 4 的 料 流 通道 段 的 钢 
材 厚度 应 结合 挤 出 机 压力 来 确定 。 

6) hh 取 0.8~1.2mm。 

7) 五 取 15~20mm。 

8) a 角 取 70°~100° 为 宜 ; B 角 取 
45°~75°, al<a; BID。 

9) 异种 料 共 挤 复合 薄膜 机 头 一 般 
不 设 缓冲 模 。 
35. 双色 薄膜 机 头 (图 1-35) 

说 明 

1) 该 机 头 由 两 台 挤 出 机 挤 出 两 种 
不 同 颜色 的 熔融 料 。 两 种 颜色 熔融 料 由 
汇流 板 11 大 加 色 料 线条 流 道 进行 汇合 ， 

所 生产 的 薄膜 间隔 两 色 ， 界 线 明显 。 

2) 该 机 头 适 合 使 用 LDPE、LL- 
DPE 、HDPE 等 树脂 。 

3) 螺旋 流 道 横 截 面 呈 方 齿 形 ， 螺 
棱 顶 橡 与 机 头 体 3 内 腔 应 从 下 到 上 ， 由 
大 到 小 留 有 “(1/5~3/5) 傍 覃 深 的 间隙 。 

4) 内 外 层 芯 轴 螺 棱 分 别 与 内 外 层 
模 腔 动 配合 ， 使 燃 融 料 沿 螺旋 枢 前 移 。 

5) 口 模 8 的 调节 螺钉 10 应 设置 4 
个 以 上 ， 以 便于 调节 。 

6) h 取 0.8~1.0mm。 

7) 五 取 15~20mmn， 口 模 不 得 设 
置 组 冲模。 
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图 1-34 芯 棒 式 双 层 共 挤 复合 膜 机 头 
1、2、3 一 固定 块 4、7 一 外 、 内 层 世 棒 5 一 挤 出 机 A 
6、18 一 挤 出 机 A、B 进 料 孔 ”8 一 加 热 圈 9、21 一 紧 固 
螺钉 ”10 一 内 模 蕊 ”11 一 固定 螺栓 ”12 一 口 模 ”13 一 压 环 

14 一 调节 螺钉 “15 一 机 头 体 “16 一 热电 偶 17 一 挤 
出 机 B 19、20 一 止 口 销 “22 一 进 气 杆 
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图 1-35 ”双色 薄膜 机 头 

1 一 外 层 芯 轴 2 一 挤 出 机 A ”3 一 机 头 体 4 一 加 热 圈 

5、14 一 紧 固 螺钉 ”6 一 芯 模 7 一 固定 栓 8 一 口 模 

9 一 压 环 ”10 一 调节 螺钉 ”11 一 汇流 板 12 一 热电 偶 
13 一 挤 出 机 了 B 15 一 内 层 芯 轴 ”16 一 进 气孔 
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塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





36. 组 合式 二 层 内 复合 吹 膜 机 头 (图 1-36 ) 


说 明 





1) 这 是 一 种 组 合式 二 层 共 挤 内 复合 膜 机 头 ， 设 计 口 模 内 径 相对 较 小 。 
2) 该 机 头 适 合 聚 毛 乙 烽 、 聚 偏 二 氧 乙 炳 的 共 挤 复合 。 
3) 口 模 不 设 缓冲 槽 ， 但 在 流 道 内 设 有 不 同类 型 几何 形状 的 缓冲 槽 ， 使 燃料 挤 出 平稳 ， 


出 料 稳定 。 






































4) 为 加 工 和 热处理 方便 ， 横 板 用 多 块 组 合式 结构 组 成 ， 横 具 整 齐 紧凑 ， 拆 装 方便 ， 强 


度 高 ， 应 用 


可 靠 。 


5) 为 确保 主要 零件 的 装配 精度 ， 设 有 导 柱 8 作为 保障 。 
6) 两 股 料 流 从 A4、C 口 进入 ,压缩 空气 从 B 孔 进入 。 
7) 膜 坏 的 厚度 误差 用 调节 螺钉 16 调节 控制 。 


37. 螺旋 式 双 层 共 挤 大 规格 复合 膜 机 头 (图 1-37) 


说 明 


1) 该 机 头 设计 口 模 内 径 相 对 较 大 ， 可 用 于 生产 较 大 规格 的 复合 薄膜 。 
2) 该 机 头 适 合 PE/PP、PEXEVA、PE/ 尼 龙 、PE/ 聚 酯 的 共 挤 复合 。 
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组 合式 二 层 内 复合 吹 





1 一 内 六 角 螺 钉 2 一 压 环 3 一 口 模 4 








草 机 头 
芯 棒 “5 一 接头 

















6 一 螺母 7 
10 一 机 颈 座 





垫圈 8 一 导 柱 9 一 内 六 
11 一 内 芯 棒 ”12 一 外 芯 棒 








圆柱 头 螺钉 
13 一 加 热 圈 





14 一 机 体 15 一 模 蕊 接头 体 ”16 一 调节 螺钉 
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22 21 20 19 
图 1-37 ”螺旋 式 双 层 共 挤 大 规格 复合 膜 机 头 
1 一 外 连接 体 2 一 挤 出 机 ( 工 ) ”3 一 模 底座 4 一 模 体 
5 一 外 芯 棒 ”6 一 内 芯 棒 7 一 加 热 圈 8 一 口 模 
9、10、16、19 、21 一 紧 固 螺钉 ”11 一 模 芯 12 一 调节 螺钉 
13 一 热电 偶 14 一 内 径 向 孔 15 一 外 径 向 孔 17 一 进 气孔 
18 一 挤 出 机 ( 卫 ) 20 一 墙 口 塞 ，22 一 内 连接 体 
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3) 口 模 不 设 缓 冲模 (异种 材料 复合 )。 


4) 一 定 注意 内 连接 体 22 与 外 连接 体 1 的 配合 ， 必 须 保证 不 漏 料 。 


5) 吹 胀 比 2. 5~3.5。 


6) 固定 螺钉 的 大 小 与 数量 可 根据 各 部 分 受 力 情况 进行 调整 。 
38. 螺旋 式 三 层 共 挤 大 规格 复合 膜 机 头 (图 1-38) 


说 明 





1) 该 机 头 设 计 口 模 内 径 较 大 ， 可 生产 大 规格 的 复合 薄膜 。 又 设置 了 内 加 热 系统 ， 使 复 


合 膜 质量 提高 。 





2) 该 机 头 适 合 于 PE/PP、PEZEVA、PE/ 尼 龙 、PE/ 聚 酯 的 共 挤 复合 。 也 可 以 是 三 种 不 


同 的 相 容 性 好 的 材料 共 挤 复合 。 
3) 有 取 1~1. 5mm。 














4) 使 用 异种 材料 复合 时 ， 口 模 可 不 设 缓冲 槽 。 











5) 要 充分 重视 各 件 的 相关 配合 面 ， 保 证 不 漏 料 。 
6) 各 部 分 的 国定 螺钉 大 小 、 长 得、 多 少 的 选 定 必 须根 据 各 部 位 所 承受 力 的 大 小 来 


选择 。 


39. 大 规格 整体 旋转 吹 膜 机 头 (图 1-39 ) 
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到 1-38 ”螺旋 式 三 层 共 挤 大 规格 复合 膜 机 头 
1 一 连接 体 ( 工 ) 2 一 挤 出 机 〈(I) 3 一 连接 体 ( 亚 ) 





4、8、10、14、21 一 紧 固 螺钉 ”5 一 中 必 棒 6 一 内 忌 棒 

7 一 加 热 圈 9 一 内 加 热 圈 11 一 芯 模 ”12 一 口 模 13 一 调 
节 螺 箱 ” ”15 一 分 流体 ”16 一 外 芯 棒 ”17 一 模 体 ”18 一 进 气 孔 
19 一 挤 出 机 (〈 亚 ) 20 一 连接 体 〈 亚 ) 22 一 挤 出 机 ( I) 
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图 1-39 大 规格 整体 旋转 吹 膜 机 头 
1 一 连接 体 ( 工 ) 2、9、19 、20 一 紧 固 螺钉 ”3 一 堵塞 
4 一 挤 出 机 ”5 一 连接 轴 6 一 紧 固 螺母 ”7 一 轴承 








8 一 连接 体 ( 工 ) ”10 一 进 气 杆 





11 一 传动 齿轮 





12 一 模 底座 ”13 一 模 体 ”14 一 世 棒 “15 一 热电 





偶 16 一 调节 螺钉 ”17 一 口 模 





18 一 世 模 


" 22. 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





说 明 

1) 该 机 头 设计 口 模 内 径 较 大 ， 可 生产 大 规格 的 薄膜 。 在 外 加 旋转 动力 作用 于 传动 齿轮 
11 时 ， 可 使 机 头 在 0°*~350° 范 围 内 往复 旋转 ,旋转 速率 以 10~ 1$rvh 为 宜 。 

2) 该 机 头 为 整体 旋转 式 机 头 ， 流 道 又 是 螺旋 式 ， 膜 坏 厚 度 均 匀 ， 外 观 平整 。 

3) 该 机 头 适 合 使 用 聚 烯烃 树脂 。 

4) 这 种 机 头 不 存在 料 流 汇 合 线 ， 并 可 消除 或 基本 消除 熔 流 线 。 

5) 口 模 定型 段 增设 缓冲 槽 效果 更 好 ， 质 量 也 有 保障 。 

6) 旋转 机 头 设计 的 关键 在 动 体 与 静 体 的 结合 处 ， 要 解决 转动 度 料 的 配合 问题 。 本 
设计 采用 锥 形 衬 套 式 结构 ， 利 用 模 体 自重 下 压 ， 紧 固 螺母 6 向 上 顶 起 以 调节 结合 松 
紧 度 。 

40. 组 合式 三 层 内 复合 吹 膜 机 头 (图 1-40) 

说 明 

1) 这 是 采用 三 台 挤 出 机 共 挤 的 组 合式 三 
层 内 复合 吹 膜 机 头 ， 设 计 口 模 内 径 较 小 ， 可 生 
产 小 规格 的 三 层 内 复合 吹 膜 。 

2) 该 机 头 适 合 于 聚 乙 炳 、 聚 丙 烦 、 聚 乙 
烯 三 层 共 挤 内 复合 。 也 可 是 三 种 不 同 的 相 容 性 
能 好 的 材料 共 挤 复合 。 

3) 口 模 不 设 缓冲 槽 ， 但 在 流 道 内 设 有 不 
同类 型 几何 形状 的 组 冲模 ， 使 熔 料 挤 出 平稳 ， 
出 料 稳定 。 

4) 为 加 工 和 热处理 方便 ， 模 板 用 多 块 组 
合式 结构 组 成 ， 模 具 整 次 ， 拆 装 方便 ， 强 度 
高 ， 应 用 可 靠 。 

5) 为 确保 主要 零件 的 装配 精度 ， 设 有 导 
柱 12 作为 保障 。 
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、 本 图 1-40 ”组 合式 三 层 内 复合 吹 膜 机 头 
6 当 胞 料 流 从 二 天 责问 连 大 -是 纺 区 4 表册 RE 后 下 机 


气 从 C 孔 进入 。 5 一 口 模 芯 棒 ”6 一 机 体 7 一 调节 螺钉 8 一 外 口 模 








7) 膜 坏 的 厚度 误差 用 调节 螺钉 7 调节 9、11 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”10 一 加 热 圈 12 一 导 柱 
控制 。 
41. 直通 式 中 心 进 料 平 吹 腊 机 头 (图 1-41) 

说 明 

1) 该 机 头 比 直角 式 世 棒 机 头 更 有 优越 性 ， 适 宜 中 、 小 企业 和 个 体 家 庭 作 坊 ， 生 产 小 包 
装 袋子 薄膜 。 

2) 该 机 头 适合 于 使 用 PE、PVC、EVA 树脂 。 


第 1 部 分 薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “ 23 . 























3) 在 芯 模 上 设置 了 缓冲 槽 ， 有 利于 提 6 7 
高 薄膜 产品 质量 ， 使 厚度 均匀 一 致 ， 还 可 5 一 中 2 EB 用 
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以 减少 汇合 线 对 强度 的 影响 。 
4) 为 保证 压缩 空气 畅通 ， 可 在 分 流 文 
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架 外 径 国 周 开 一 条 四 模 ， 使 分 汶 支架? ， 卜 放 弛 匡 二 
任意 方向 装 入 均 能 顺畅 通气 。 N NaERN 8 
5) 模 体 2 与 挤 出 机 法 兰 旋 紧 可 保证 支 。 ， DN 





架 固定 ， 并 由 模 体 2 所 设置 的 内 凸 十 承受 
挤 出 压力 ， 使 口 模 调 整 轻松 自如 。 1 
6) 机 头 压缩 比 不 小 于 5, h 取 0.8~ 
1. 0mm 为 宜 。 
7) a 取 50°~60°, B 取 20°~30?。 
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图 1-41 直通 式 中 心 进 料 平 吹 膜 机 头 



































黄 定 型 段 长 度 > 设 
0 1 一 衬 套 2 一 模 体 3 一 芯 棱 4 一 调节 岂 钉 
计 拉 伸 比 为 4~6, 设计 吹 胀 比 为 1.5 ~ 5 一 压 环 6 一 缓冲 模 7 一 紧 固 螺 钉 8 一 进 
3.0。 气孔 ”9 一 分 流 锥 支架 ”10 一 加 热 圈 
42. 外 模 旋 转 吹 膜 机 头 (图 1-42) 5 a 






说 明 

1) 外 加 动力 通 传动 具 轮 ， 可 使 机 头 外 
模 在 0" ~350° 往 复 旋 转 ， 旋 转速 率 以 10 ~ 
15r/h 为 宜 。 

2) 设计 关键 在 动 体 与 静 体 的 结合 处 。 
该 机 头 设 计 采 用 机 涉 体 的 自重 下 压 四 凸 棉 
封 料 。 

3) 机 头 体 8 与 芯 棒 14 在 四 凸 模 平 面 
配合 处 的 松紧 度 配合 要 适中 ， 确 保 机 头 体 
与 口 模 旋 转自 如 ， 间 际 可 以 在 推力 轴承 6 . 
与 机 头 体 8 之 间 加 薄 垫 片 进行 调节 。 

4) 机 头 体 与 芯 棒 在 凹凸 模 合 处 的 配合 
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要 求 较 高 ， 应 达到 加 工 精 度 。 图 1-42 外 模 旋转 吹 膜 机 头 

A i 一 堵塞 2、10、12 一 紧 固 螺钉 3 、4 一 连接 体 
5) 芯 模 11、 口 模 9 定型 段 增设 缓 ! 
es 异 9 害 型 段 增设 缓 中 in 委 6 推力 轴承 7 一 传动 办 8 一 机 头 休 

槽 效果 会 更 好 。 9 一 口 模 “11 一 芯 模 13 一 调节 螺钉 ”14 一 芯 棒 
| 15 一 进 气 孔 “16 一 热电 偶 17 一 挤 出 机 

43. 芯 棒 式 外 模 旋转 吹 膜 机 头 〈 图 1-43 ) 

说 明 


1) 该 机 头 适 合 PE 的 成 型 吹 塑 。 
2) 采用 单列 深 沟 球 轴承 支承 ， 来 保障 外 模 平 稳 缓 慢 地 旋转 。 
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结构 设计 图 集 
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图 1-43 ” 世 棒 式 外 模 旋转 吹 膜 机 头 
芯 模 ”4 一 口 模 5 一 压 环 6 


调节 螺钉 ”9 一 外 摩擦 环 

















1、7、8 、16 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”2 一 锁 紧 螺母 
10 一 内 摩擦 环 ”11 一 空 楷 ”12 一 深 动 轴承 
18 一 进 气 孔 “19 一 定位 销 “20 一 芯 棒 








3) 外 模 旋 转 是 靠 齿 轮 带动 ， 外 加 动力 装 
置 传动 ， 旋 转速 度 很 乙 ， 大 约 为 10~20r/h。 

4) 为 了 阻止 熔 料 外 渗 ， 加 密封 环 。 只 适 
合生 产 流动 性 好 ， 不 易 分 解 的 塑料 成 型 ， 零 
件 在 旋转 时 的 摩擦 面 ， 是 用 耐 热 、 耐 磨 的 铜 
合金 制造 。 

5) 因 外 模 是 旋转 和 运动 的 ， 因 此 要 求 与 世 
模 部 件 的 配合 同 轴 度 要 高 而 精密 。 

6) 由 于 模具 的 旋转 ， 可 以 修正 成 型 管 环 
在 圆周 上 的 厚度 误差 ， 确 保 薄膜 厚度 一 致 。 
44. 内 模 旋转 吹 膜 机 头 (图 1-44) 

说 明 

1) 外 加 动力 通过 传动 齿轮 2 连接 传 给 热 
块 10 带动 世 模 8 旋转 ， 可 使 世 模 8 在 8"~360? 
范围 作 旋转 运动 ， 旋 转速 率 以 10~15r/h 为 宜 。 

2) 设计 关键 在 动 体 与 静 体 的 结合 处 。 该 
机 头 设 计 采 用 拉杆 式 止 凸 枫 合 结构 。 

3) 扩 径 体 7 与 世 模 8 在 凹凸 攀 合 处 的 配 
合 可 通过 固定 螺母 11 来 调节 。 














13 一 密 
21 一 模具 体 ”22 一 螺钉 23 一 口 模 旋转 托 


封 环 ”14 一 连接 体 15 一 热 板 17 一 锁 紧 螺母 
24 一 压 环 ”25 一 具 轮 














图 1-44 ”内 模 旋 转 吹 膜 机 头 
1 一 进 气孔 ”2 一 传动 齿轮 3、12 一 推力 轴承 








4、11、21 一 紧 固 螺母 ”5 一 加 热 圈 ”6 一 热电 偶 
7 一 扩 径 体 8 一 芯 模 9、22 一 平 键 ”10 一 垫 块 ”13 一 紧 


口 模 。 15 一 调节 螺钉 ”16 一 机 头 体 
20 一 传动 轮 





固 螺钉 ”14 一 
17 一 挤 出 机 ”18 一 传动 芒 轴 ”19 一 芯 棱 


第 1 部 分 薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “ 25 . 





4) 扩 径 体 7 与 世 模 8 在 模 合 处 的 配合 要 求 较 高 ， 应 达到 加 工 精 度 。 


5) 口 模 14 的 口 部 增设 缓冲 槽 效果 更 佳 。 




















45. 内 模 自 旋 转 歇 膜 机 头 (图 1-45) 


说 明 

















1) 该 机 头 的 芯 模 16 靠 挤 出 机 挤 出 压力 经 过 熔融 料 对 导 流 斜 杭 权 作用 ,使 八 模 16 以 


360° 角 连续 地 自 旋 。 


2) 设计 关键 在 芯 模 上 的 导 流 斜 棉 模 。 横 底 必 须 












































是 沿 轴 向 旋 进 ， 旋 进 角 度 为 15° ~ 20°， 


旋 进 长 度 为 12~17mm。 槽 底 宽 由 的 4~5 倍 逐 渐 减 至 0。 
3) 定型 段 长 度 工 为 40~60mm。 
4) 芯 模 16 与 芯 模 体 19 的 贴 合 面 配合 要 求 很 高 ， 应 达到 设计 精度 ， 保 证 不 漏 料 。 


5) 口 模 11 口 部 设置 缓冲 槽 的 效果 更 好 。 




















6) 这 种 结构 一 般 可 以 消除 由 内 模 产 生 的 厚薄 道 。 


46. 棉花 办 多 流 道 吹 塑 机 头 (图 1-46) 
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图 1-45 


13 一 螺母 14 一 固定 块 ”15 


轴承 ”19 一 芯 模 体 20 一 上 模 体 


22 一 分 流 锥 
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内 模 自 旋转 吹 膜 机 头 
1、17 一 紧 固 螺钉 ”2 一 堵塞 ”3 一 连接 体 ( 工 ) 4 一 挤 出 机 
5 一 下 模 体 ”6 一 加 热 圈 7 一 热电 偶 8 一 调节 螺钉 
9 一 斜 杭 ”10 一 紧 定 环 ”11 一口 模 12 一 向 心 推力 轴承 
芯 模 18 一 向 心 
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图 1-46 棉花 斩 多 流 道 吹 塑 机 尖 
1、3 一 内 六 角 贺 柱头 螺钉 ”2 一 芯 模 4 一 口 模 
5 一 模具 体 ”6 一 连接 颈 7 一 定位 螺钉 
8 一 堵 头 “9 一 进 气 杆 “10 一 调节 螺钉 





























"26 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





说 明 

1) 该 机 头 适 合成 型 PP 料 薄膜 。 

2) 这 种 口 模 一 般 是 在 口 模 要 求 尺寸 较 大 时 采用 。 

3) 熔融 料 被 挤 入 机 头 体 ， 首 先 沿 直 孔 流入 至 芯 模 底部 分 胶 平 面板 。 

4) 分 胶 平 面 放大 图 可 知 ， 胶 流 沿 着 分 流 支 模 癌 沿 圆周 方向 分 布 的 各 个 支流 槽 缝隙 间 挤 
出 ， 然 后 在 组 冲模 C 处 汇合 。 

5) 料 流 在 缓冲 槽 处 经 缓冲 后 流入 口 模 定型 段 (直线 段 ) ， 在 定型 段 熔 料 能 够 等 压 、 等 
量 、 等 速 、 均 匀 地 分 布 在 口 模 圆 周 上 ， 平 稳 地 挤 出 模 口 。 

47. 平 吹 法 机 头 结构 (图 1-47 ) 

说 明 

1) 该 机 头 适合 PE 薄膜 成 型 。 

2) 其 口 模 间 隙 为 1. 5mm 左右 ，5| = 
S,, 且 要 大 于 S, 不 然 口 模 间 际 就 无 法 
调整 。 

3) C 处 为 缓冲 槽 ， 再 后 面 还 有 一 个 小 
缓冲 槽 ， 用 来 消除 熔融 料 流 经 分 流 筋 时 产 
生 的 熔融 接 缝 线 。 

4) 各 模板 的 加 工 和 装配 ， 要 保证 流 道 
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面 型 腔 的 同 轴 度 要 求 。 
5) 本 机 头 为 水 平 式 吹 膜 ， 口 模 间 际 可 
调整 ， 厚 度 易 控 制 。 图 1-47 平 吹 法 机 头 结构 
6) 口 模 的 压缩 比 大 于 5， 有 利于 消除 。 ! 一 品 伐 ?一 油 节 曙 杀 3 一 异 具体 4 一 中 套 
er 、 5 一 连接 套 6 一 螺钉 7 一 分 流 锥 “8 一 进 气孔 
文 染 筋 的 汇合 线 。 9 一 芯 棒 10 一 压 紧 螺钉 11 一 连接 绒 
48. 螺旋 式 世 棒 机 头 结构 (图 1-48) | 2 
Wy 
说 明 | 






1) 该 机 头 适合 较 大 口 模 直径 。 

2) 适合 用 于 PP 料 。 

3) 熔融 料 进入 模 体 主流 道 后 ,在 C 处 
分 成 四 股 进入 螺旋 槽 流 道 。 

4) 在 螺旋 流动 槽 的 起 点 4 和 末端 D 
处 的 断面 逐渐 变 小 。 这 样 就 形成 一 定 的 料 
流 压力 ， 从 而 消除 四 上 股 料 流 的 接合 线 
痕迹 。 

5) 中 处 为 缓冲 槛 ， 使 压力 缓冲 后 进入 
机 头 定型 段 ， 等 压 、 等 量 、 等 速 、 均 匀 地 撞 图 1-48 ”螺旋 式 世 棒 机 头 结构 
出 模 口 ， 形成 膜 管 。 、9 一 内 六 角 圆柱 头 螺 钉 ”2 一 螺钉 ”3 一 口 模 


4 一 调节 螺钉 ”5 一 模具 体 ”6 一 进 气 管 
六 站 和 一 旋 乡 上 = > 亲 | 潜 
6) 这 种 螺旋 式 结构 制造 复杂 ， 残 料 清 ee 
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第 1 部 分 “薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “27 . 





理 困 难 。 

7) 这 种 螺旋 式 结构 的 优点 是 出 料 均匀 稳定 ， 无 形成 接线 的 机 会 ， 外 观 好 ， 厚 度 容 易 
控制 。 

8) 进 气管 与 进 气孔 连通 ， 进 气管 的 外 口 用 墙头 封 住 。 


49. 口 模 直径 为 925 ~ $30mm 吹 腊 机 头 (图 1-49) 
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图 1-49 口 模 直 径 为 $25~4$30mm 吹 膜 机 头 
a) 挤 出 PVC 料 用 模具 结构 b) 挤 出 PP 料 用 模具 结构 
1 一 口 模 ”2 一 调节 螺钉 3、10 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 “4 一 热电 
偶 座 ”5 一 世 棒 ”6 一 模具 体 7 一 机 颈 ”8 一 螺钉 ”9 一 端 板 
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说 明 

1) 此 机 头 为 适用 于 直径 25~30mm 的 小 规格 歇 膜 机 头 。 

2) 世 棒 上 的 斜 角 起 点 应 在 机 颈 孔 〈 进 料 口 ) 的 下 端 对 准 ， 斜 角 a=50"。 

3) 口 模 间 隙 56 应 小 于 5, 、$, 、$; ， 只 有 如 此 ， 才 能 有 可 调节 量 。 

4) 图 1-49a 中 的 进 料 口 一 侧 的 芯 棒 上 设 有 阻 流 块 ， 以 避免 进 料 口 一 侧 的 流量 过 快 ， 再 
经 过 定型 段 缓冲 槽 的 缓冲 ， 等 压 、 等 速 、 等 量 、 均 匀 从 模 口 出 胶 。 

5) 图 1-49b 中 的 流 道 压缩 比较 大 ， 出 口 间隙 小 ， 料 坯 密实 度 好 。 
































“28 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





50. 口 模 直径 为 $100mm 左右 的 芯 棒 式 机 头 〈 图 1-50) 


说 明 

1) 该 机 头 口 模 直 径 为 100mm 左右 。 

2) 机 头 结构 适合 于 PVC、PE 料 的 吹 膜 成 型 。 

3) 在 锥 形 世 棒 的 世 柱 上 设 有 阻 流 台 4， 起 阻 流 缓冲 作用 。 

4) 通过 阻 流 台 的 调节 ， 使 世 棒 定型 段 的 出 口 料 流 等 压 、 等 速 、 等 量 、 均 匀 挤 出 。 
5) 机 头 出 口 缓冲 段 8 较 长， 通过 阻 流 和 缓冲 作用 使 出 料 均匀 ， 质 量 得 到 保证 。 
6) 出 料 不 均 时 ， 可 通过 调节 螺钉 2 调节 。 
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51. 芯 棒 带 分 流 装 置 吹 膜 机 头 (图 1-51) 


说 明 

1) 此 机 头 芯 棒 流 道 带 分 流 装 置 的 两 排 斜 筋 凸 二 ， 两 斜 筋 凸 十 方向 相反 。 
2) 此 机 头 结构 适 于 聚 丙烯 吹 膜 成 型 。 

3) 该 机 头 二 排 斜 筋 凸 卉 提高 了 物料 的 塑 化 程度 ， 提 高 了 膜 的 强度 。 
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图 1-51 ” 必 棱 带 分 流 装置 吹 膜 机 头 





图 1-50 口 模 直 径 为 4100mm 左右 的 芯 棒 式 机 头 











1 一 压 环 ”2 一 调节 螺钉 3 一 口 模 4 一 模具 体 5 一 忌 棒 1 一 锁 紧 螺母 ”2 一 机 贷 ”3 一 忆 棒 “4 一 调节 螺钉 
6 一 定位 螺钉 7 一 锁 紧 螺母 ”8 一 连接 颈 5 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”6 一 口 模 7 一 加 热 轿 

















8 一 热电 偶 9 一 





定位 销 


第 1 部 分 “薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “29 . 





4) 口 模 间隙 可 用 调节 螺钉 4 调整 。 
5) 机 头 进 料 口 方 向 设 阻 流 卉 ， 防 止 进 料 边 流 道 流量 过 大 。 
6) 口 模 定型 段 也 设置 了 缓冲 槽 ， 确 保 口 模 出 料 平稳 。 
7) 为 防止 芯 棒 位 置 移动 错位 ， 组 装 后 配 钻 定 位 销 9 定位 。 
直角 中 心 供 料 螺旋 式 机 头 (图 1-52) 
说 明 
1) 螺旋 式 进 料 一 般 用 双 头 或 多 头 螺旋 式 比 较 
稳定 。 

2) 该 机 头 结构 类 似 水 平 式 中 心 供 料 机 头 ， 但 
它 的 挤 出 压力 非常 大 ， 所 以 只 适合 加 工 热 稳定 性 
好 的 塑料 ， 如 PE 等 。 

3) 由 于 该 机 头 挤 出 压力 大 ， 料 流 路 程 长 ， 不 
适合 加 工 热 敏 性 塑料 PVC。 

4) 稳 压 区 段 长 ， 熔 胶 出 口 压力 和 流速 较 




















52. 








稳定 。 
5) 这 种 机 头 不 存在 接 缝 线 ， 没 有 接 锋线 形成 
的 空间 。 

6) 由 于 机 头 压力 大 ， 生 产 出 来 的 薄膜 力学 性 

















图 1-52 ”直角 中 心 供 料 螺旋 式 机 头 

芯 模 ”2 一 口 模 ”3 一 调节 螺钉 4 一 模 体 

5 一 螺旋 芯 棒 ”6 一 进 气 孔 “7 一 分 流 支架 

8 一 分 流 锥 9、11、12 一 螺钉 ”10 一 机 头 体 
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7) 注 膜 的 厚度 较 均匀 。 

8) 机 头 的 安装 方便 ， 操 作 简 单 。 

9) 机 头 坚 固 、 耐 用 、 可 靠 。 

两 层 复合 膜 共 挤 出 机 头 (图 1-53 ) 
说 明 

1) 该 机 头 用 于 成 型 聚 乙烯 牧草 青 储 包装 
用 复合 膜 ， 用 于 包装 刚 收 割 的 新 鲜 牧 草 。 

2) 薄膜 外 层 为 白色 ， 其 用 料 以 LLDPE 为 
主 ， 加 入 一 些 辅料 组 成 ， 如 下 : LLDPE(MFR = 
1.2g/10min) 40 份 ， 白 母 料 (40% ~ 60%) 4 
份 ， 防 老化 母 料 4 份 , 加工 助 剂 适量 。 

3) 注 腊 内 层 为 黑色 薄膜 ， 主要 原料 是 LL- 
DPE 与 LDPE 混合 料 ， 加 入 一 些 辅料 组 成 ， 如 
下 : LDPE ( MFR = 1. 2g/10min ) 60 份 ，LLDPE 
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(MFR= 1.2g/10min) 40 份 ， 黑 母 料 (40% ~ 
60% ) 4 份 。 

4) 在 模 内 汇合 ， 是 在 熔 体 层 的 压力 作用 
下 贴 合 ， 提 高 了 粘 合 牢固 度 。 


图 1-53 ”两 层 复合 膜 共 挤 出 机 头 





1 一 外 层 薄 膜 成 型 用 料 进口 2、3 一 螺母 ”4 一 垫圈 
5 一 内 层 薄 膜 成 型 用 料 进 口 6 一 模具 体 7 一 内 芯 棒 
8 一 外 芯 棒 “9 一 压 盖 ”10 一 口 模 





"30. 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





5) 如 果 用 此 机 头 ， 改 变 用 料 ， 如 内 层 用 HDPE， 外 层 用 EVA 生产 复合 膜 可 用 于 冷冻 食 
品 的 包装 材料 。 

54. 超 薄 薄 膜 机 头 (图 1-54) 

说 明 

1) 该 机 头 用 于 挤 出 LLDPE 超 薄 薄膜 
(0. 004~0. 007mm) 。 采 用 了 单 流 道 螺 旋 式 结 
构 ， 口 模 直 径 250mm， 口 模 间 险 1.6mm。 薄 [中 
膜 的 厚度 由 调节 螺钉 4 来 调节 控制 。 

2) 螺旋 芯 棒 的 特点 是 可 以 消除 物料 的 
合 料 缝 线 。 但 结构 复杂 ， 拐 角 较 多 。 

3) 该 机 头 适 合 加 工 聚 乙烯 、 聚 丙烯 等 
熔融 黏度 较 小 且 不 易 分 解 的 塑料 。 而 对 于 比 
较 容 易 分 解 的 物料 (如 聚 氯 乙 烯 等 ) 不 
适用 。 

4) 口 模 定 型 段 ， 里 面 的 间隙 小 ， 形 成 
较 大 挤 出 压力 ， 出 口 间 隙 放大 了 一 些 ， 使 压 















































力 又 缓冲 了 一 下 ， 使 出 口 压力 平稳 ,流速 ne 
至 1 一 压 环 。 2 一 芯 模 ”3 一 机 头 体 4 一 调节 螺钉 5 一 机 颈 
? 6 一 气 嘴 7 一 螺母 ”8 一 加 热 圈 9 一 螺旋 芯 棒 ”10 一 热电 偶 




















5) 这 种 螺旋 式 结构 制造 复杂 ， 残 料 清 
理 困 难 。 

6) 这 种 螺旋 结构 的 优点 是 出 料 均匀 稳定 ， 不 会 形成 接线 ， 外 观 好 ， 厚 度 易 控制 。 

55. 口 模 扩张 式 薄膜 机 头 〈 图 1-55) 

说 明 

1) 该 机 头 的 特点 是 口 模 呈 扩张 形 ， 体 积 小 ， 可 减轻 20% 的 重量 ， 降 低 25% 的 成 本 ， 对 
于 大 型 机 头 尤其 明显 。 同 时 具有 单 螺 旋 间 接 
中 心 进 料 的 特点 。 

2) 主要 用 于 挤 出 各 种 大 棚 膜 。 

3) 燃料 从 挤 出 机 挤 出 后 从 机 头 中 心 进 
入 ,分 成 八股 料 流 沿 螺 旋 槽 运动， 从 口 模 挤 
出 成 膜 管 ， 该 机 头 分 散 混合 性 好 ， 使 薄膜 厚 
度 均 匀 。 

4) 螺旋 芯 棒 的 特点 是 可 以 消除 物料 的 
汇合 缝 线条， 提高 产品 质量 ,但 结构 复杂 ， 
零件 加 工 难 度 大 。 

5) 螺旋 料 流 道 较 长 ， 在 机 关内 熔融 料 。 6- 六 本 7 一 分 流 难 8 一 内 加 热 因 “9 调节 曝 杀 
停留 时 间 长 ， 不 适合 成 型 热 敏 性 塑料 。 10 一 热电 偶 ，11 一 进 料 口 “12 一 内 加 热 进 线 口 

6) 扩张 型 机 头 适 合 大 口径 薄膜 成 型 。 13 、14 一 固定 螺钉 “15 一 外 加 热 圈 















































图 1-55 口 模 扩张 式 薄膜 机 头 
1 一 进 气孔 ”2 一 螺旋 体 3 一 机 头 体 4 一 压 环 5 一 口 模 






























































第 1 部 分 薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 “31 . 





7) 螺旋 体 及 芯 棒 有 加 热 轿 加 热 ， 机 头 加 热 均衡 。 


56. 大 型 三 层 共 挤 内 复合 薄膜 机 头 (图 1-56) 
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图 1-36” 大 型 三 层 共 挤 内 复合 薄膜 机 头 





1 一 压 盘 ”2 一 连接 体 ”3 一 外 模 芯 ”4 一 中 模 芯 ”5 一 内 加 热 圈 进 线 口 ”6 一 外 螺旋 体 7 一 下 模 体 ”8 一 中 螺旋 体 








9 一 内 螺旋 体 ”10 一 分 流 锥 ”11 一 上 模 体 12 一 世 模 13 一 压 环 14 一 口 模 ”15 一 辅助 盖 板 
16 一 内 加 热 圈 ”17 一 调节 螺钉 18 一 热电 偶 19 一 进 风 口 、20 一 外 加 热 圈 














说 明 
1) 这 也 是 一 套 3 层 复 合 薄膜 机 头 ， 与 类 似 模 具 相 比 ， 区 别 是 芯 模 12 的 结构 不 同 ， 口 模 


部 分 呈 扩 张 形 ， 机 头 体积 小 ， 重 量 轻 ， 中 心 进 料 ， 制 品质 量 好 。 


57. 


2) 口 模 间隙 由 调节 螺钉 17 和 口 模 14 来 调节 控制 。 

3) 该 机 头 设置 了 世 模 加 热 ， 使 塑 化 均匀 ， 模 具 温 度 均 衡 。 

4) 减 短 了 连接 体高 度 ， 三 个 进 料 孔 均 匀 分 布 在 连接 体 ， 减 轻 了 重量 ， 节 约 成 本 。 
5) 模 内 汇合 ， 层 间 烙 合力 强 ， 熔 接 牢固 。 

6) 模 内 流 道 是 螺旋 形 ， 料 流 平稳 ， 避 免 了 燃 接 缝 的 形成 。 

7) 螺旋 流 道 路 程 长 ， 料 流 在 型 腔 停 留 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 性 塑料 的 成 型 。 

8) 料 流 在 芯 棒 螺 旋 段 的 运动 呈 径 向 、 轴 向 双方 向 流动 ， 在 模 内 形成 琶 加 式 料 层 。 
9) 口 模 间隙 取 1.2~2mm， 口 模 定 型 段 长 度 取 20~30mm。 

10) 该 机 头 适 合成 型 HDPE、LDPE、LLDPE、EVA 等 树脂 薄膜 。 


双 层 共 挤 内 复合 农用 薄膜 机 头 (图 1-57) 
说 明 
1) 该 机 头 的 特点 是 口 模 部 分 垂直 向 上 ， 结 构 简 单 ， 模 头 压力 小 ， 便 于 清理 。 挤 出 机 可 





呈 平 行 、 直 角 、 直 线 等 多 种 布置 形式 。 


“ 32 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





2) 主要 用 于 挤 出 单 色 双 层 、 
双色 双 层 的 多 功能 农用 大 棚 膜 、 防 
渗 膜 、 土 工 膜 等 。 AN 

3) 熔 料 经 两 台 挤 出 机 挤 出 后 
从 机 头 中 心 进入 两 个 螺旋 体 ， 最 后 
经 口 模 挤 出 形成 膜 管 。 该 机 头 可 采 
用 两 种 原料 使 薄膜 综合 性 能 提高 

4) 口 模 间 阶 由 调节 螺钉 14 和 














口 模 7 来 调节 控制 。 
5) 该 机 头 设置 了 世 模 加 热 ， 





使 塑 化 均匀 ， 模 具 温 度 均衡 。 

6) 连接 体 较 短 ， 降 低 了 机 头 
高 度 ， 减 轻 了 重量 ， 节 约 成 本 。 

7) 模 内 汇合 ， 层 间 粘 合力 强 ， 
熔接 牢固 。 图 1-57 双 层 共 挤 内 复合 农用 薄膜 机 头 

8) 模 内 流 道 是 螺旋 形 ， 料 流 1 一 压 盘 2 一 连接 体 3 一 芯 轴 4 一 内 加 热 圈 进 线 口 5 一 上 模 体 


6 一 压 环 7 一 口 模 8 黄体 9 一 外 螺旋 体 10 一 内 螺旋 从 

9) 螺旋 流 道路 程 长 ， 料 流 在 15 一 外 加 热 疾 “16 一 内 加 热 圈 17 一 热电 侦 “18 一 进 气 口 
型 腔 停留 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 性 塑 
料 的 成 型 。 

10) 料 流 在 芯 棒 螺旋 段 的 运动 呈 径 向 、 轴 向 双方 向 流动 ， 在 模 内 形成 琵 加 式 料 层 。 

11) 口 模 间 隙 取 1.2~2mm， 口 模 定 型 段 长 度 取 20~30mm。 

12) 该 机 头 适 合成 型 HDPE、LDPE 、LLDPE 、EVA 等 树脂 薄膜 。 
58. 单 螺旋 中 心 进 料 扩张 式 薄 膜 机 头 〈 图 1-58) 

说 明 4 

1) 熔 料 从 机 头 中 心 进入 ， 分 成 8 
股 料 流 沿 螺旋 槽 运动 ， 最 后 从 口 模 挤 出 “ 
形成 膜 管 。 该 机 头 分 散 混合 性 好 ， 薄 膜 

2) 该 机 头 的 特点 是 口 模 显 著 地 扩 
张 ， 是 小 螺旋 体 成 型 薄膜 的 典型 结构 ， 1 
又 叫 小 马 拉 大 车 式 。 

3) 螺旋 体 和 机 头 体积 小 ， 重 量 轻 。 

4) 主要 用 于 挤 出 各 种 农用 塑料 薄膜 ， 
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适用 原料 为 LDPE、LLDPE、EVA 等 。 8 
5) 口 模 间 隙 由 调节 螺钉 5 来 调节 图 1-58 单 螺 旋 中 心 进 料 扩张 式 薄 膜 机 头 
控制 。 1 一 机 头 体 2 一 热电 偶 3 一 调整 环 4 一 口 模 



































6) 该 机 头 设置 了 芯 模 加 热 ， 使 塑 5 一 调节 螺钉 ”6 一 螺旋 体 7 一 加 热 图 8 一 进 风 口 


第 1 部 分 薄膜 类 机 头 结构 设计 图 集 


os 





化 均匀 ， 模 具 温 度 均 衡 。 
7) 模 内 流 道 是 螺旋 形 ， 料 流 平稳 ， 和 避免 了 熔接 颖 的 形成 。 
8) 螺旋 流 道路 程 长 ， 料 流 在 型 腔 停留 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 性 塑料 的 成 型 。 
9) 口 模 间隙 取 1.2~2mm, 口 模 定型 段 长 度 取 20~30mm。 
单 螺旋 中 心 进 料 薄膜 机 头 (图 1-59) 


说 明 


59. 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


该 机 头 的 特点 是 采用 了 扩张 式 口 模 ， 体 积 小 ， 


重量 轻 。 




















熔 料 从 机 头 中 心 进入 ， 分 成 了 6 股 料 流 沿 螺旋 槽 方向 运动 ， 最 后 从 口 模 挤 出 形成 管 坏 。 


该 机 头 分 散 性 好 ， 使 薄膜 厚度 均匀 。 
主要 适用 原料 为 LDPE、LLDPE 、EVA 等 。 
口 模 间 隙 由 调节 螺钉 7 和 口 模 3 来 调节 控制 。 


模 内 流 道 是 螺旋 形 ， 料 流 平稳 ， 避 人 免 了 熔接 颖 的 形成 。 


螺旋 流 道路 程 长 ， 料 流 在 型 腔 停留 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 性 塑料 的 成 型 。 
口 模 间 际 取 1.2~2mm， 口 模 定 型 段 长 度 取 20~30mm。 
通风 是 通过 芯 模 4 与 螺旋 体 1 上 平面 子 扣 连 接 的 空隙 通气 。 


60. 螺旋 式 三 层 共 挤 复合 膜 机 头 (图 1-60) 
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图 1-59 单 螺旋 中 心 进 料 薄膜 机 头 





1 一 螺旋 体 2 一 机 头 体 3 一 口 模 4 一 芯 模 5 一 热电 侦 
6 一 加 热 器 “7 一 调节 螺钉 ”8 一 螺 塞 ”9 一 进 风口 
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图 1-60 “螺旋 式 三 层 共 挤 复合 膜 机 头 
1 一 挤 出 机 A 2、3、5 一 连接 体 


6、11、12、15、23 一 紧 固 螺 钉 7 一 热 





4 一 挤 出 机 B 








电 侦 





8 一 外 加 热 圈 ”9 一 调节 螺钉 10 一 口 模 环 
13 一 内 分 流 锥 “14 一 艺 模 16 一 内 加 热 


17、18 、19 一 内 、 


中 、 外 芯 轴 


可 





20 一 机 


21 一 通气 孔 “22 一 挤 出 机 C 


k 体 


ee 


塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





说 明 


1) 这 是 采用 三 台 挤 出 机 共 挤 的 一 套 先 进 的 螺旋 式 三 层 共 挤 复合 膜 机 头 结构 ， 设 计 口 模 
内 径 相 对 较 大 。 设 置 了 内 加 热 系 统 ， 使 塑料 塑 化 和 流动 性 得 以 改善 。 
2) 该 机 头 适 合用 于 PE/PP、PE/XEVA、PEZPA 、PE/ 聚 酯 膜 的 共 挤 复合 。PE 为 内 外 复 


合 层 ， 中 间 分 别 是 PP、EVA、PA 聚 酯 膜 功 能 
的 相 容 性 好 的 材料 共 挤 复合 。 
3) 使 用 异种 材料 复合 时 口 模 不 设 缓冲 槽 。 























4) 要 十 分 重视 各 件 的 相关 配合 面 ， 必 须 保 证 不 漏 料 。 


5) hh 取 1~1.5mm。 
整体 旋转 下 吹 膜 机 头 (图 1-61) 
说 明 
1) 这 是 一 套 整体 旋转 下 吹 膜 机 头 结构 ， 外 
加 旋转 动力 通过 传动 齿轮 17 传动 ， 可 使 机 头 在 
0°~350° 范 围 内 来 回 地 旋转 。 旋 转角 速度 以 10~ 
15r/h 为 宜 。 

2) 设计 的 关键 在 动 体 与 静 体 的 结合 处 。 该 


61. 








YAWAVA WAVAVAVAVAVAVAY. 


民 ， 组 成 两 料 三 层 复合 膜 ， 也 可 以 是 三 种 不 同 



















机 头 设 计 采 用 拉杆 式 封 料 ， 通 过 调整 固定 螺母 
8， 经 下 吊 挂 块 16 将 吊 挂 简 7 与 上 吊 挂 块 15 适 
度 贴 合 。 
3) 吊 挂 简 7 与 上 吊 挂 块 15 的 连接 面 配合 要 
求 较 高 ， 应 达到 较 高 的 加 工 精度 。 
4) 口 模 部 位 增设 组 冲模 效果 更 佳 。 
62. 低 中 心 进 料 多 螺旋 (改进 型 ) 吹 膜 机 
头 (图 1-62) 


说 明 





























NN 


几 


和 NT 






SS 


[ ~ 


民 





Ew 上 名 


是 
NN 


A | RN 










Dp 
中 











图 1-61 整体 旋转 








1 一 世 模 2 





模 ”3 一 调节 

















1) 这 种 螺旋 结构 机 头 较 前 面 几 种 作 了 些 改 6 进 气孔 7- 吊 提 
10 一 紧 固 螺栓 11、18 一 连 


进 ， 设 置 了 芯 模 加 热 ， 使 料 塑 化 均匀 。 能 适应 高 
熔点 塑料 成 型 。 

2) 去 掉 了 连接 体 ， 改 为 底座 流 道 ， 可 节约 
投资 。 降 低 机 头 高 度 和 料 流 距离。 











13 、19 、20 一 紧 固 


吹 膜 机 头 


螺钉 4 一 蕊 棒 5 一 机 头 体 


E 简 ”8 一 紧 固 螺 母 ”9 一 推力 轴承 








变 体 ”12 一 堵 口 塞 
累 钉 14 一 挤 出 机 





15、16 一 上 、 下 吊 持 


E 块 ”17 一 传动 齿轮 


3) 该 机 头 适 合 使 用 HDPE、LDPE、LLDPE 、EVA 等 树脂 生产 超 薄 薄膜 。 
4) 料 流 从 进 料 孔 进入 机 头 底 部 将 分 成 4 股 料 流 经 径 向 孔 (其 孔径 di 取 进 料 孔 径 d 的 
1/3) 、 再 经 螺旋 酸 流 向 出 口 ， 料 流 经 螺旋 是 变 向 运动 。 























5) 料 流 在 芯 棒 则 旋 段 的 运动 呈 径 向 、 轴 向 双方 向 流动 形成 大 加 式 料 层 。 


6) di 根据 ds 的 大 小 设 4~8 个 ，ds 在 8~16mm 内 选择 。 





7) 5 为 8~20mm, KK 值 由 0 增 至 3~5mm。 这 就 决定 了 qd, 和 d;， 也 决定 了 gq 和 有 角 的 大 小 。 


8) 天 取 1.5~2.5mm 为 宜 , 万 取 20~30mm。 
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9) 螺旋 圈 数 .1 圈 。 


63. 直角 式 三 缓冲 中 心 进 料 机 头 (图 1-63) 
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图 1-62” 低 中 心 进 料 多 螺旋 (改进 型 ) 吹 膜 机 头 图 1-63 直角 式 三 缓冲 中 心 进 料 机 头 
1 一 进 气 孔 “2 一 模 底座 ”3 一 固定 螺栓 ”4 一 螺旋 加权 1] 一世 棒 2 一 中 套 。3 一 分 流 锥 4 一 模具 体 
5 一 热电 偶 6 一 口 模 7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 芯 模 ”9 一 内 加 热 圈 5 一 接头 ”6 一 外 套 7 一 调节 螺钉 8 一 压 羡 
10 一 调节 螺钉 ”11 一 模 体 12 一 外 加 热 圈 
13 一 挤 出 机 ”14 一 紧 固 螺 栓 ”15 一 径 向 孔 
说 明 

















1) 直角 式 螺 旋 进 料 薄膜 机 头 结构 适合 生产 PP 吹 膜 ， 最 好 向 下 吹 膜 。 
2) 本 图 口 模 直径 为 $60mm， 口 模 间隙 为 0. 6mm， 定 型 段 长 度 60mm， 口 模 间隙 0.8~1. 2mm。 
3) 十 字 筋 式 进 料 ， 料 流 过 连接 筋 分 流产 生 接 颖 ， 为 消除 接 颖 线 ， 在 流 道 设 3 个 缓冲 

















， 使 料 流 类 似 螺 旋 ， 在 三 个 组 冲模 过 后 ， 消 除 接 缝 线 入 口 模 定 型 段 。 


4) 进入 定型 段 料 流 稳 压 、 定 量 、 定 速 地 流出 模 口 。 

5) 挤 出 机 先 用 等 距 不 等 深 渐变 型 螺杆 结构 ， 长 径 比 (20~25) : 1。 

6) 口 模 间 隙 0. 8~1.2mm。 

7) 多 孔 板 用 四 层 过 滤 网 ， 为 80A100/100/80 目 。 

8) 工艺 温度 : 加 料 段 140~ 170% ; 塑 化 段 170~200% ; 均 化 段 180~215% ; 成 型 模具 


210~225C。 


9) 吹 胀 膜 未 用 气压 力 应 稳定 ， 膜 坯 吹 胀 比 不 得 超过 2， 牵 引 比 控制 在 2~3 之 间 。 
10) 冷却 定型 用 水 环 中 的 水 流量 控制 要 均衡 ， 水 温 要 稳定 在 15~20%C 范围 内 。 





64. 平面 到 加 式 机 头 〈 图 1-64) 


说 明 
1) 二 加 式 机 头 是 解决 吹 塑 向 更 多 层次 发 展 , 由 5 至 9 层 甚 至 11 层 吹 膜 机 头 的 关键 技 








“ 36. 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





术 ， 层 次 的 增加 不 改变 结构 ， 只 是 相同 结 
构 的 层 模 铸 加 组 合 而 成 。 

2) 可 以 很 薄 的 一 层 物料 全 合 ， 能 节省 
昂贵 的 阻隔 材料 用 量 ， 降 低 成 本 。 

3) 层 数 的 变化 不 影响 模具 直径 尺寸 变 
化 ， 可 用 相同 直径 三 加 。 

4) 各 层 料 温 可 单独 控制 ， 根 据 不 同 的 
原料 设置 相应 的 工艺 温度 防止 物料 分 解 ， 
可 得 到 最 佳 层 间 结 合 。 层 模 与 层 模 间 只 有 
内 圈 部 分 接触 ， 间 际 面 积 较 大 ， 可 气 际 





























5) 3 层 复合 膜 结 构 为 PA/ 粘 合 层 /PE、 
EVOH/ 粘 合 层 /PE。 

6) 5 层 复 合 膜 结 构 为 LDPE/ 粘 合 层 / 
EVOH/ 粘 合 层 /LDPE 、PP/ 粘 合 层 /PVDC/ 粘 
合 层 /PP、LDPE/ 粘 合 层 /PA/ 烙 合 层 /LDPE。 

7) 7 层 复 合 膜 结构 为 PE/ 粘 合 层 /PA/ 
EVOH/ 粘 合 层 /PA/ 粘 合 层 /PE、PP/ 粘 合 
层 /PAZEVOHZPA/ 粘 合 层 /PE。 


65. 锥 形 又 加 式 机 头 (图 1-65 ) 


说 明 
1) 图 1-65 为 锥 形 钱 加 式 机 头 , 它 比 
平面 式 苹 加 密封 性 好 。 


2) 该 机 头 本体 为 锥 形 ， 强 度 高 ， 能 承 
受 更 大 的 挤 出 压力 。 








图 1-65 
a) 上 和 斜 琶 加 式 b) 下 斜 琶 加 式 
































图 1-64 平面 释 加 式 机 头 
1 一 模 口 间隙 ”2 一 绝热 气 阶 ”3 一 挤 出 机 进 料 口 


4 一 独立 控制 温度 的 层 模 组 件 (10 件 ) ”5 一 层 模 组 件 连接 螺栓 

















6 一 模 必 加 热 圈 ( 通 孔 配制 7 一 膜 泡 内 冷却 用 大 中 心 孔 
8 一 层 模 外 加 热 圈 (分 层 制 作 ) 9 一 层 模 连接 长 螺栓 

















进 料 





锥 形 县 加 式 机 头 
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3) 图 1-65a 上 和 斜 琶 加 式 ， 是 分 层 进 料 ， 一 次 分 流 ， 适合 小 于 500mm 的 机 头 。 

4) 如 果 大 直径 机 头 用 锥 度 ， 则 料 流 路 程 长 ， 会 引起 压力 降解 和 压力 损失 。 

5) 图 1-65b 为 下 斜 式 ， 是 从 底面 同一 平面 分 别 进 料 ， 流 到 相应 的 层面 进行 分 流 ， 其 流 
道 短 ， 并 且 每 层 流 道 可 设计 螺旋 线 数量 多 些 ， 从 而 使 厚度 均匀 。 

6) 下 和 斜 式 机 头 还 可 实现 PVDC 或 者 PA 的 包 吐 技术 ，PVDC 有 强 腐蚀 性 ， 在 进入 机 头 
前 需要 用 EVA 包 于 ， 包 庄 PVDC 可 减少 层 塑料 的 高 温 影响 ， 延 长 连续 生产 时 间 。PA 包 嘻 是 
为 了 解决 机 头 难 清 理 的 问题 。 

7) 在 应 用 包 庄 技术 时 ， 需 要 增加 一 台 撞 出 EVA 的 挤 出 机 配套 。 
66. 十 字形 (直角 式 中 心 进 料 ) 机 头 (图 1-66) 

说 明 

1) 此 为 直角 式 中 心 进 料 机 头 ， 主 要 用 于 平 挤 上 吹 式 或 下 吹 式 撞 膜 生产。 用 上 吹 膜 PVC 
料 用 得 多 些 。 成 型 PVC 时 要 注意 防止 料 流 停留 时 间 过 长 ， 材 料 分 解 变 黄 。 

2) 该 机 头 类 似 管材 机 头 ， 有 支架 筋 ， 易 形成 熔接 线 ， 可 在 出 胶 平 直 段 开设 缓冲 槽 ， 用 
于 提高 汇合 料 的 熔接 牢 度 ， 减 少 接 缝 痕迹 。 

3) 十 字 架 机 头 料 流 均匀 ， 薄 膜 厚度 易 控制 。 

4) 蕊 棒 无 侧 向 压力 ， 不 会 产生 偏 中 现象 ， 同 心 度 好 。 

5) 十 字 机 头 由 于 模 腔 空间 大 ， 易 存 料 ， 不 适合 热 敏 性 材料 的 成 型 。 

6) 膜 坏 吹 胀 用 空气 压力 为 0. 02~0.03MPa。 

7) 吹 胀 比 取 2~3， 拉 伸 比 与 吹 胀 比 接近 。 


67. 螺旋 式 旋转 机 头 (图 1-67) 
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图 1-66 十 字形 (直角 式 中 心 进 料 ) 机 关 图 1-67 ”螺旋 式 旋转 机 头 
I 1 一 压 紧 套 2 一 电动 机 3 一 大 螺母 4 一 轴承 部 件 5 一 齿轮 
i de 6 螺旋 体 7 一 电热 疼 8 一 机 头 体 9、12 一 连接 曙 从 
9 一 锁 紧 螺母 ”10 一 芯 模 ”11 一 连 杆 12 一 锁 压 盖 sd 
13 一 十 字形 分 流 架 ”14 一 机 颈 10 一 口 模 ”11 一 芯 模 ”13 一 调节 螺钉 14 一 耐 磨 热 套 
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说 明 

1) 该 螺旋 式 旋转 机 头 广泛 应 用 于 幅 宽度 为 200~6000mm 的 管状 膜 生产 。 

2) 模具 结构 牢固 ， 型 腔 内 塑料 熔 体 压力 大 ， 熔 胶 挤 出 口 模 后 完全 无 接 颖 线 。 

3) 由 于 螺旋 流 道 长 ， 物 料 在 机 头 内 停留 时 间 长 ， 原 则 不 宜 成 型 PVC 等 热 敏 性 料 ， 适 合 
生产 PP、PE 等 竺 度 小 ， 不 易 分 解 的 物料 。 

4) 由 于 世 棒 旋转 ， 口 模 不 动 ， 世 村 轴 向 力 大 ， 因 此 扩张 角 不 宜 过 大 ， 口 模 定 型 段 不 宜 过 长 。 

5) 由 于 机 头 芯 棒 旋转 ， 料 流 型 腔 密 封 性 要 求 很 高 ， 要 防止 漏 胶 是 关键 。 

6) 来 自 挤 出 机 的 塑料 熔 体 进入 机 头 中 心 后 ， 经 径 向 流 道 流 入 螺旋 体 6 的 分 配 流 道 ， 在 
此 均匀 混合 后 进入 大 锥 体型 腔 ， 组 冲 进 入 定型 段 挤 出 模 口 ， 其 压力 与 速度 平稳 。 
68. 十 字形 直角 式 进 料 旋转 机 头 (图 1-68) 

说 明 

1) 此 为 十 字形 直角 式 进 料 旋转 机 头 ， 主 要 用 于 平 挤 上 吹 式 或 下 吹 式 挤 膜 生产 。 

2) 它 类 似 管材 机 头 ， 有 支架 筋 ， 易 形成 熔接 线 ， 可 在 出 胶 平 直 段 开设 组 冲模， 用 于 提 
高 汇合 料 的 熔接 牢 度 ， 减 少 接 颖 痕迹 。 

3) 十 字 架 机 头 料 流 均匀 ， 薄 膜 厚度 易 控制 。 

4) 芯 棒 无 侧 向 压力 ， 不 会 产生 偏 中 现象 ， 同 心 度 好 。 

5) 此 种 机 头 多 用 于 折 径 在 1000mm 以 下 的 窄 幅 薄膜 生产 ， 厚 度 公差 可 控制 在 +Sum 以 
内 。 当 旋转 部 件 的 转速 达到 足够 高 时 ， 可 消除 挤 出 制品 的 分 流 线 。 


69. 内 外 旋转 的 旋转 机 头 (图 1-69) 
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图 1-68 十 字形 直角 式 进 料 旋转 机 头 图 1-69 ”内 外 旋转 的 旋转 机 头 


























1 一 换 向 接触 环 、2 一 热电 表 3 一 调节 螺钉 4 一 口 模 ”5 一 芯 模 1 一 空心 轴 2、7 一 齿轮 3、5 一 铜 环 4 一 电 刷 
6 一 世 模 支架 “7 一 机 头 体 ”8 一 连接 体 9 一 轴承 部 件 6 一 绝缘 环 ”8 一 口 模 支 撑 体 9 一 机 头 旋转 体 


10 一 传动 装置 ”11 一 齿轮 12 一 分 流 锥 ”13 一 轴承 10 一 芯 模 ”11 一口 模 
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说 明 

1) 该 螺旋 式 旋转 机 头 广泛 应 用 于 幅 宽度 200~6000mnm 管状 膜 生产 。 

2) 模具 结构 牢固 ， 型 腔 内 塑料 熔 体 压力 大 ， 熔 料 挤 出 口 模 后 完全 无 接 颖 线 。 

3) 由 于 口 模 和 芯 棒 内 外 都 旋转 ， 口 模 和 芯 模 分 别 用 直流 电动 机 带动 ， 可 以 用 同 速 或 不 
同 速 ， 也 可 以 用 同 向 或 异 向 旋转 。 

4) 由 于 蕊 轴 和 口 模 都 旋转 ， 要 求 制造 精度 高 ， 配 合 非常 精密 ， 才 能 保证 密封 性 能 好 ， 
不 漏 胶 ， 运 行 可 靠 。 

5) 由 于 内 外 旋转 ， 是 在 运行 状态 成 型 厚度 均 匀 一 人 至， 质量 有 保障 ， 强 度 也 高 。 

6) 应 用 范围 广 ， 对 热 稳定 性 塑料 和 热 敏 性 塑料 均 可 成 型 加 工 。 


70. 三 层 模 内 复合 机 头 (图 1-70) 
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图 1-70 三 层 模 内 复合 机 头 














a) 螺旋 芯 棒 三 层 内 复合 机 头 “b) 三 层 薄膜 内 复合 机 头 
1、13 一 加 热 圈 2 一 口 模 3、5、12 一 连接 螺钉 ”4 一 世 模 ”6 一 调节 螺钉 “7 一 外 层 芯 模 ”8 一 机 头 体 ”9 一 定位 销 
10 一 分 流 支架 11 一 内 层 芯 模 14 一 中 层 芯 模 15 一 中 间 层 熔 料 进口 ”16 一 进 气 口 “17 一 内 外 层 熔 料 



































说 明 
1) 三 层 复合 膜 可 弥补 单 层 的 性 能 缺点 ， 中 间 层 可 用 提高 性 能 的 物料 ， 内 外 层 可 用 同一 
种 料 ， 用 同一 台 挤 出 机 。 
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2) 图 1-70a 和 图 1-70b 是 两 种 结构 不 同 的 机 头 ， 用 途 是 一 样 。 


3) 两 种 机 头 都 是 在 模 内 定型 段 汇合 ， 结 合 牢固 。 





4) 除 在 模 内 汇合 牢固 外 ， 还 可 通过 提高 温度 来 提高 粘 合 度 ， 
5) 图 1-70a 是 螺旋 芯 棒 无 熔接 线 ， 图 1-70b 有 流 道 分 流 筋 ， 易 产生 熔接 线 ， 操 作 时 注 
意 工艺 控制 ， 流 道 设计 较 大 ， 以 增 大 口 模压 力 ， 消 除 熔 接线 。 


71. 薄膜 模 内 双 层 复合 机 头 (图 1-71 ) 

说 明 

1) 该 机 头 层 间 结 合 要 牢固 些 。 

2) 该 机 头 腊 泡 的 吹 胀 比 根据 经 验 常 为 1.5 ~3.0， 
对 于 超 薄 薄膜 可 达 4~5， 在 操作 时 ， 压 缩 空 气 必 须 保 
持 稳定 。 根 据 拉 伸 取 向 原理 ， 吹 胀 比 大 ， 则 薄膜 的 横 
向 强度 高 。 但 膜 管 直径 吹 胀 过 大 , 会 引起 蛇 形 氛 动 ， 
造成 薄膜 厚度 不 均 ， 产 生 袜 皱 。 

3) 两 层 料 流 道 型 腔 的 压缩 比较 大 ， 料 层 密 度 好 ， 
强度 高 。 











图 1-71 薄膜 模 内 双 层 复合 机 头 





72. $80mm 带 异 形 缓冲 槽 芯 棒 式 吹 膜 机 头 (图 
yp 





1 一 分 流 导 套 2 一 芯 模 ”3 一 口 模 ”4 一 分 流 器 
A 一 内 层 塑 料 入 口 、B 一 外 层 塑 料 入 口 
C 一 压缩 空气 人 口 



































图 1-72 4$80mm 带 异 形 缓冲 槽 芯 棱 式 吹 膜 机 头 





5 一 口 模 7 一 压 环 ”8 一 调节 螺钉 








1 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”2 一 法 兰 ，3 、6 一 螺钉 ”4 一 机 绒 
9 一 芯 棒 “10 一 机 体 ”11 一 加 热 圈 ”12 一 紧 定 螺钉 











13 一 热 板 ”14 一 锁 紧 螺母 
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说 明 

1) 这 是 一 种 直径 80mm 带 异 形 缓 冲 槽 芯 棒 式 吹 膜 机 头 。 

2) 该 机 头 适 合 于 聚 所 乙烯 塑料 吹 膜 成 型 。 

3) 吹 胀 比 为 2. 5~3.5。 

4) 为 保障 出 料 均匀 ， 在 流 道中 设置 了 4、B 两 个 缓冲 区 ， 以 世 棒 流 道 起 点 C 通过 点 
划 曲 线 流 道 。 

5) 要 十 分 重视 芯 棒 9 和 机 体 10 的 配合 ， 以 保证 不 漏 胶 为 原则 。 

6) 紧 固 螺钉 的 大 小 与 数量 可 根据 各 部 受 力 情况 进行 选择 调整 。 

7) 紧 定 螺钉 12 确保 芯 棒 位 置 稳定 ， 对 位 准确 。 


73. 尼龙 吹 膜 机 头 (图 1-73 ) 


说 明 i 、 
1) 因为 尼龙 热 熔化 温度 远 比 其 他 塑料 高 ， 
该 机 头 的 特点 就 是 机 头 体 和 芯 棒 都 内 外 加 热 ， 才 
能 满足 尼龙 塑 化 成 型 的 工艺 要 求 。 6 
2) 这 种 机 头 是 在 常规 机 头 基础 上 作 了 改进 ， 
不 论 机 头 大 小 ， 只 要 用 于 尼龙 成 型 吹 膜 都 增设 了 ，。 
内 外 加 热 装置 。 芯 棒 的 加 热 棒 或 者 加 热 圈 ， 导 线 
均 从 进 气孔 15 接 入 。 
3) 薄膜 的 厚度 可 用 调节 螺钉 6 调整 。 
4) 芯 棒 定位 段 长 ， 对 中 性 好 。 
5) 机 头 结构 就 是 芯 棒 式 侧 向 进 料 ， 口 模 定 
型 段 比较 长 ， 压 缩 比 也 较 大 ， 接 锋线 基本 可 
消除 。 
74. 流 延 膜 衣架 式 机 头 (图 1.74) | 
说 明 图 1-73 尼龙 吹 膜 机 头 
1) 流 延 膜 机 头 采用 支管 式 扁平 机 头 和 衣架 。 工 2 四 定 螺钉 极 3 世 科 4 机 头 体 
、 5 热电 偶 6 一 调节 螺钉 “7 一 压 环 8- 锁 紧 杆 
式 机 头 设计 ， 可 参考 薄板 片 机 头 设计 。 9、14 一 螺钉 ”10 一 口 模 11、13 一 外 、 内 加 热 圈 
2) 目前 用 得 多 的 还 是 衣架 式 机 头 ， 如 图 12_ 挤 出 机 “15 一 进 气孔 
1-74 所 示 ， 设 计 扇形 分 胶 槽 和 多 个 缓冲 槽 。 
3) 经 多 个 凹 槽 缓冲 和 阻 流 块 的 调节 作用 ， 存 在 四 槽 的 熔 料 起 稳 压 和 缓冲 作用 。 使 流 到 
口 模 平 直 段 的 熔 料 平稳 流向 模 层 。 
4) 口 模 唇 又 设计 了 多 种 方式 的 微调 装置 ， 使 熔 胶 出 口 故 力 稳定 。 
5) 扁平 长 模 头 外 边 的 温度 分 段 控 制 ， 用 分 段 模 温 的 高 低调 节 ， 也 可 以 控制 和 调整 模 层 
的 料 流量 和 流速 。 
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图 1-74 流 延 膜 衣 架 式 机 头 
1 一 下 模 展 ”2 一 上 模 展 ”3 一 螺钉 4 一 上 体 5、8 一 调节 螺钉 6 一 阻 流 调节 块 ”7 一 哈 呐 压 块 ”9 一 调节 螺母 
10 一 热电 偶 孔 11 一 机 颈 12 一 下 体 13 一 加 热 棒 孔 14 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 














75. 接 套 式 机 头 (图 1.75) | 
1) 接 套 式 机 头 在 接 套 中 将 各 组 分 














熔 体 层 化 ， 以 分 层 的 形式 进入 机 头 成 型 
至 最 后 的 宽度 ， 每 一 组 分 别 进 入 沿 膜 宽 
































2 i 

扩展 的 流 道 ， 在 模 层 的 上 流 区 汇合 。 | ZA 

2) 接 套 式 机 头 结构 简单 ， 造价 较 6 
低 ， 制 造 和 操作 容易 。 图 1.75” 接 套 式 机 头 

3) 可 以 设计 较 多 的 层 数 ， 但 是 每 1 一 可 调 模 唇 2 一 压 整 螺栓 ”3 一 表层 材料 
个 单 层 的 厚度 偏差 一 般 大 于 多 流 道 式 a ae 
机 类 6 一 里 层 材 料 7 一 主 层 材 类 

4) 口 模 出 胶 间 隙 可 以 微调 ， 确 保 熔 融 料 流 压 力 稳定 ， 流 速 一 致 。 

5) 多 层 式 料 流 为 防止 料 层 混乱 ， 不 宜 在 流 道 设 计 缓 冲模 。 














6) 该 机 头 主要 用 于 流 延 薄 膜 机 头 成 型 膜 坏 。 
7) 接 套 起 分 流 分 层 的 作用 ， 过 胶 层 多 ， 料 层 厚 ， 表 层 为 单 层 最 薄 。 
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76. 多 流 道 共 挤 出 机 头 (图 1-76) 
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图 1-76 ”多 流 道 共 挤 出 机 头 


a) 两 层 共 挤 出 机 头 _b) 口 模 带 加 热 的 两 层 共 挤 出 机 头 c) 两 台 挤 出 机 的 三 层 共 挤 出 机 头 

















说 明 
1) 拥有 多 个 流 道 的 机 头 进 料 端正 分 别 流入 设 定 宽度 及 厚度 的 分 流 道 中 。 
2) 各 层 熔 体 在 机 头 内 复合 成 型 ， 层 间 粘 合力 强 ， 可 以 选择 流动 性 和 熔点 、 相 容 性 相差 
较 大 的 塑料 复合 成 型 制品 选用 此 类 机 头 。 
3) 此 类 机 头 一 般 都 用 在 2~3 层 的 复合 ， 最 多 5 层 ， 因 层 数 多 ， 
会 较 答 重 ， 所 以 对 层 数 多 的 薄膜 产品 最 好 选择 琶 加 式 机 头 设 计 。 
4) 平 膜 多 层 复 合 膜 生 产 宽 度 一 般 为 1~3m， 最 多 4m。 
5) 多 层 复合 膜 流 道 不 能 设计 缓冲 槽 。 


77. 单 管 ( 歧 管 ) 型 平 膜 机 头 〈 图 1-77) 





机 头 过 于 复杂 ， 模 体 也 
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和 [1-77 单 管 〈 靶 管 ) 型 平 膜 机 头 
1 一 斜 堵 头 “2 一 侧 压 板 ，3 一 下 模板 4、12、17 一 螺钉 5 一 机 颈 ”6 一 机 颈 加 热 圈 “7 一 圆柱 销 
8 一 加 热 条 板 ”9 一 主 加 热 圈 “10 一 吊环 11 一 模 展 调节 螺钉 “13 一 口 模 展 14 一 上 模板 
15 一 阻 流 块 ” 16 一 热电 偶 座 ”18 一 阻 流 块 调节 螺钉 ”19 一 侧 加 热 板 
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说 明 


1) 该 机 头 的 分 流 道 为 管状 ， 并 与 口 模 展 平行 ， 故 又 称 了 形 或 歧 管 型 机 头 。 

2) 为 使 物料 能 均匀 地 挤 出 ， 流 道中 设 有 储 料 腔 和 阻 流 装置 ， 同 时 还 设 有 弹性 的 口 模 展 
13， 因 此 ， 既 可 控制 物料 的 流速 ， 又 可 对 出 料 的 厚度 进行 微调 。 

3) 由 于 管 型 腔 最 容易 存 积 熔 料 ， 所 以 设置 了 斜 堵 头 1。 

4) 这 种 机 头 的 优点 是 加 工 比较 容易 ， 但 只 适用 于 PE、PP 等 平 膜 成 型 。 


78. 带 微 调 衣 架 式 平 膜 机 头 (图 1-78 ) 
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图 1-78 ” 带 微调 衣架 式 平 腊 机 头 








1 一 机 颈 2 一 加 热 圈 3 一 螺栓 ”4 一 后 背 加 热 板 5 一 圆柱 定位 销 ”6 一 侧 加 热 板 7 一 下 模板 
8、15、20 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”9 一 机 颈 加 热 板 10 一 加 热 板 11 一 吊环 ”12 一 上 模板 























13 一 调节 螺钉 “14 一 微调 螺钉 16 一 弹性 口 模 展 ”17 一 阻 流 块 “18 一 热电 偶 座 ” 19 一 阻 流 块 调节 螺钉 


说 明 


1) 因 其 流 道 呈 衣架 形 ， 固 称 为 衣架 式 机 头 。 由 于 其 物料 流动 顺畅 ， 不 易 沉积 分 解 ， 所 
以 广泛 被 用 于 软 、 人 硬 PVC、PE、PP、ABS、PS 和 AS、PU 等 各 种 材料 的 平 膜 成 型 。 
2) 为 使 物料 能 均匀 挤 出 ， 流 腔 内 不 仅 设置 了 阻 流 装置 ， 还 布置 了 两 段 缓冲 区 。 使 熔 料 


压力 稳定 ， 流 速 一致 。 





3) 通过 微调 螺钉 14， 调 节 弹 性 口 模 展 16， 可 控制 制品 的 厚度 均匀 。 
4) 调节 螺钉 13 则 是 控制 其 口 模 高 低 ， 改 变 膜 厚 较 大 尺寸 的 调节 量 。 


79. 螺杆 分 配 式 平 膜 机 头 (图 1-79) 


说 明 











1) 螺杆 分 配 型 机 头 是 指 模 体内 有 一 个 直径 在 整个 模 体 长 度 上 相等 的 空 腔 ， 空 腔 内 装备 


一 根 转动 双向 螺杆 ， 型 


腔 内 无 熔 料 存储 ， 保 证 了 口 模 出 料 均匀 一 致 。 




















2) 该 机 头 系 中 间 供 料 式 ， 熔 料 从 模具 的 中 间 进 入 ， 首 先 在 等 直径 的 圆柱 形 管 槽 内 充满 。 





3) 收 管 型 腔 熔 料 满 后 ， 再 从 管 腔 均匀 分 布 流 向 模 唇 ， 分 配 螺杆 5 靠 无 级 调 速 电动 机 驱 
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图 1-79 ”螺杆 分 配 式 平 膜 机 头 
1 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”2 一 侧 压 板 3 一 铜 套 4 一 定位 销 ”5 一 分 配 螺杆 ”6 一 机 颈 7 一 加 热 圈 
8、14 一 螺钉 ”9 一 背 加 热 板 10 一 轴承 盖 ”11 一 链 轮 12 一 调节 螺钉 ”13 一 上 模 体 
15、19、24、26 一 螺钉 ”16 一 加 热 板 ”17 一 下 模板 ”18 一 热电 偶 座 ”20 一 拉 紧 螺钉 
21 一 阻 流 块 ”22 一 口 模 唇 。 23 一 微调 螺钉 25 一 平 键 27 一 轴承 ”28 一 轴承 盖 




































































动 ， 其 直径 一 般 为 挤 出 机 螺杆 的 2/3 大 ， 螺 模 由 深 至 浅 ， 可 为 单 头 螺旋 。 转 动 输送 达到 均匀 
分 配 ， 料 流 稳定 的 作用 。 
4) 上 靶 管 内 的 螺杆 传 料 是 螺旋 运动 ， 进 入 模 展 又 是 直线 运动 ， 方 向 的 改变 产生 料 流 波动 。 
5) 为 了 平稳 料 流 ， 在 模 层 上 要 设计 阻 流 块 21、 组 冲模。 
6) 模 口 出 胶 面 ， 要 设计 微调 装置 ， 调 整 控制 模 口 间 除 ， 通 过 微调 螺钉 23 调整 。 
7) 攻 管 型 机 头 适 合生 产 SPVC、PE、PA、PP 和 ABS 平 膜 。 
8) 上 收 管 型 模具 结构 人 简单， 加工 制造 容易 ， 生 产 操作 较 方便 。 


80. 常用 螺杆 分 配 型 模具 的 横 截 面 结构 (图 1-80) 


















































到 1-80 常用 螺杆 分 配 型 模具 的 横 截 面 结构 
1 一 模具 体 2、18 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 “3 一 下 模 展 座 4 一 上 模 层 座 5 一 调节 螺钉 
6、13 、14 一 加 热 器 7、16 一 顶 紧 螺钉 ”8 一 调节 块 9 一 下 模 层 10 一 上 模 层 
11 一 螺钉 ”12 一 执 ”15 一 螺杆 17 一 阻 流 调节 条 ”19 一 热电 偶 
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说 明 
1) 上 层 管 型 机 头 是 指 模 体 内 有 一 个 直径 在 整个 模 体 长 度 上 相等 的 空 腔 ， 空 腔 内 装备 一 根 
传动 螺杆 。 





2) 工作 时 螺杆 转 劲 ， 把 进入 圆柱 体内 的 熔融 料 均匀 分 配 到 整个 截面 上 ， 再 流向 模 口 。 

3) 歧 管 内 的 螺杆 传 料 是 螺旋 运动 ， 进入 模 展 又 是 直线 运动 ,方向 的 改变 产生 料 流 
波动 。 

4) 为 了 平稳 料 流 ， 在 模 唇 上 要 设计 阻 流 块 、 缓 冲模 。 

5) 模 口 出 胶 面 ， 要 设计 微调 装置 ， 调 整 控制 模 口 间 阶 。 


81. 螺旋 式 吹 膜 机 头 〈 图 1-81) 
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图 1-81 螺旋 式 吹 膜 机 头 
1 一 熔 料 入 口 “2 一 进 气孔 ”3 一 心 棒 “4 一 流 道 ”5 一 组 冲模 
6 一 调节 螺钉 7 一 模 头 体 8 一 螺旋 心 模 





说 明 

1) 熔融 塑料 在 挤 出 机 的 作用 下 ， 从 机 头 底部 中 心 进 入 ， 然 后 由 径 向 分 流 孔 将 熔融 料 分 
成 3~8 股 流向 各 个 螺旋 模 ， 使 料 流 改变 了 一 次 流动 方向 。 当 料 流 进入 螺旋 槽 后 ， 料 流 继续 
向 前 流动 ， 此 时 料 流 旦 现 两 个 方向 的 流动 。 其 中 一 部 分 料 流通 过 螺纹 顶部 与 模 腔 之 间 的 间 际 
作 轴 向 漏 流 。 男 一 部 分 则 在 螺旋 槽 内 继续 向 前 作 旋 转 流动 ， 一 直到 螺 槽 终端， 旋转 流动 的 料 
流 趋 于 平 直 流动 。 

2) 在 芯 棒 螺旋 段 料 流 的 运动 为 两 个 方向 ， 并 使 各 槽 的 轴 向 流动 料 流 产生 层 流 县 
加 ， 从 而 进行 了 一 次 料 流 方 向 的 改变 ， 使 燃料 进入 机 头 后 进行 一 次 混合 。 而 后 又 汇集 
起 来 压缩 进入 定型 区 缓冲 槽 ， 最 后 流出 机 头 形成 管 膜 坏 ， 在 压缩 空气 的 作用 下 进行 吹 
胀 成 膜 。 

3) 机 头 出 口 处 的 环形 间 际 h。 要 求 其 圆周 各 点 间 际 尺寸 均匀 一 致 。 间 际 尺 寸 的 大 小 应 
与 所 生产 的 薄膜 厚度 相 一 致 ， 应 与 压缩 比 同时 考虑 ， 一 般 取 0.8~1. 5mm 为 宜 。 

4) 定型 区 长 度 应 比 环形 间 际 大 15 倍 以 上 ， 以 便 保 证 薄膜 有 稳定 的 厚度 。 在 定型 区 域 
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还 可 根据 需要 开设 组 冲模 1~2 个 ， 目 的 在 于 消除 薄膜 的 熔 流 痕 。 
5) 缓冲 槽 又 称 储 料 槽 ， 通 常 开 在 芯 模 定型 段 。 螺 旋 式 吹 膜 机 头 的 优点 是 : 槽 的 入 口 
处 ， 用 于 缓冲 料 流 压力 ， 让 出 口 料 流 均 匀 平 稳 ， 提 高 薄膜 的 力学 性 能 ， 消 除 多 股 炊 料 汇合 时 









































产生 的 熔接 痕迹 。 




















6) 这 种 机 头 的 优点 : 在 机 关内 没有 料 流 拼合 线 。 机 头 压力 大 ， 薄 膜 的 力学 性 能 好 ， 强 
度 高 ， 透 明度 好 。 注 腊 的 厚度 均匀 性 好 控制 ， 能 生产 超 薄 薄膜 。 忌 棱 受 力 均 衡 ， 不 会 产生 偏 


中 现象 。 


7) 机 头 的 安装 操作 方便 。 机 头 坚固 耐用 ， 使 用 寿命 长 。 


82. 三 层 内 复合 吹 膜 机 头 (图 1-82) 

说 明 

1) 共 挤 出 复合 吹 塑 薄膜 是 将 不 同 种 类 
的 树脂 或 不 同 颜色 的 树脂 分 别 加 入 不 同 的 
挤 出 机 ， 通 过 同一 个 机 头 同 时 挤 出 多 层 、 
多 色 蒲 膜 的 方法 。 

2) 复合 薄膜 可 以 弥补 单 层 薄膜 的 缺 
陷 ， 发 挥 每 层 薄膜 的 长 处 ， 达 到 取长补短 
的 作用 ,可 得 到 综合 性 能 优越 的 复合 
材料 。 

3) 复合 机 头 有 模 内 复合 和 模 外 复合 两 
种 形式 ， 图 1-82 所 示 为 模 内 复合 ， 工 作 时 
分 别 从 三 个 水 平 进 料 口 进 料 ， 中 外 层 经 机 
头 内 环形 螺旋 流 道 后 进入 较 大 型 腔 缓 冲 与 
内 层 料 流 经 过 多 个 环形 阻 流 卉 流 道 缓冲 ， 
在 口 模 定型 段 汇合 挤 出 。 

4) 由 于 燃料 经 多 次 缓冲 ， 消 除 熔 料 汇 
合 痕迹 ， 出 料 均匀 平衡 ， 坯 料 的 厚度 可 通 
过 调节 螺钉 20 调整 。 

83. IBC 吹 膜 机 头 (图 1-83 ) 

说 明 

1) 在 芯 棒 座 开 有 两 条 通气 道 ， 外 层 风 
道 为 进 气 道 ， 冷 空气 模 内 气 道 进入 吹 膜 导 
气管 9, 冷风 进入 吹 膜 导 风 管 后 ， 经 小 孔 或 
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图 1-82 三 层 内 复合 吹 膜 机 头 
] 一 锁 紧 螺母 ”2 一 口 模 3、15 一 内 六 角 螺 钉 4 一 模 套 
5 一 模 体 ”6 一 外 层 芯 模 “7 一 进 气管 8、10、17 一 机 有 颈 




















9 一 骑 缝 钉 ” ”11 一 进 气 口 “12 一 定位 销 ”13 一 堵 头 
14 一 接头 “16 一 中 层 世 模 18 一 世 棒 19 一 芯 模 
20 一 调节 螺钉 21 一 加 热 圈 











缝 除 吹 向 薄膜 内 表面 冷却 膜 管 ， 热 风 又 经 风 道 中 间 心 管 流出 模 外 。 


2) 由 于 热 空气 是 往 向 升 ， 所 以 ， 排 气 的 


排出 。 


必 管 要 延长 到 膜 管 的 最 高 位 置 ， 才 能 把 热 空气 





3) 采用 膜 泡 内 部 冷却 (IBC) 法 ， 可 大 大 提高 薄膜 的 冷却 效率 。 
4) 机 头 挤 出 流 道 开始 间 际 小 ， 中 间 流 道 间 际 大 ， 到 出 口 定型 段 又 小 ， 这 样 就 形成 中 间 
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间隙 大 起 缓冲 作用 ， 同 时 又 增 大 口 模 定 型 段 的 压力 ， 使 出 胶 平 稳 均 衡 ， 薄 膜 坏 管 密实 
提高 。 


， 强 度 
84. 双 层 膜 复 合 机 头 (图 1-84) 
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进 料 口 b) 
图 1-83 ”IBC 吹 膜 机 头 图 1-84” 双 层 膜 复合 机 头 
1 一 机 颈 2 一 芯 棒 座 ”3 一 下 模 体 4 一 外 加 热 圈 a) 模 口 复合 b) 模 外 复合 
5 一 上 模 体 ”6 一 调节 螺钉 “7 一 口 模压 盖 1 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 2 





8 一 口 模压 盖 螺 钉 ”9 一 吹 膜 导 风 管 
10 一 导 气 管 座 ”11 一 模 内 风 道 
12 一 长 连接 螺钉 “13 一 紧 固 螺钉 


分 流 锥 “3 一 口 模 中 套 
4 一 口 模 外 套 5、16 一 口 模 ”6 一 压 环 7 一 调节 螺钉 
8 一 模具 体 9 一 进 气 管 ”10 一 进 料 开 ( 工 ) 
11 一 端 板 ”12 一 螺钉 ”13 一 进 料 颈 (I[[) 
14 一 机 颈 15 一 芯 棒 ”17 一 模具 体 
18 一 内 模 套 ”19 一 模具 座 















































说 明 





1) 复合 机 头 有 模 口 复合 和 模 外 复合 两 种 。 图 1-84a 是 模 口 复合 ， 类 似 模 内 复合 ， 不 过 
复合 牢 度 比 模 内 复合 差点 。 图 1-84b 为 双 层 的 模 外 复合 ， 其 复合 牢 度 更 差 。 

2) 模 外 复合 机 头 的 特点 是 内 层 有 组 冲模， 混合 好 ， 出 料 均 句 ， 外 层 进 料 型 腔 大 ， 出 料 
口 模 间 际 小 ， 料 流 压力 大 ， 料 坯 密实 ， 对 于 相 容 性 好 的 料 贴 合 能 满足 要 求 。 
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85. 滴灌 管 覆盖 地 膜 机 头 ky i 
说 明 2 
能 的 农用 薄膜 挤 出 机 头 。 











NN [| 
2) 该 机 头 生产 的 地 膜 不 仅 能 起 到 普通 地 膜 。。” 合计 病 玉 注册 
的 应 用 效果 ， 同 时 还 兼 有 滴灌 的 功效 ， 故 可 节约 a 
大 量 用 水 ， 在 干旱 地 区 使 用 效果 最 佳 。 ， 






3) 滴灌 管 覆盖 地 膜 制 品 结构 图 中 ， 两 侧 处 -ls 
为 覆盖 士 层 和 播种 区 ， 而 紧 靠 播种 区 为 滴灌 管 ， FT 
这 里 要 注意 : 滴灌 管 和 播种 区 应 留 有 适当 的 间隙 ， 
这 样 才能 保证 滴灌 管 渗入 农作物 的 效果 。 

4) 该 模 是 在 LDPE 螺旋 芯 棒 吹 膜 机 头 的 基础 
上 改进 而 成 的 一 种 全 新 机 头 ， 机 头 口 模 直径 设计 





| 
’ pI 








为 300mm。 
5) 本 机 头 的 特点 是 在 吹 塑 薄膜 时 ， 也 同时 
吹 胀 了 滴灌 管 。 图 1-85 ”滴灌 管 覆 盖 地 膜 机 头 











6) 本 机 头 用 料 LDPE， 生 产 工 艺 : 机 简 温 度 。 “滴灌 管 通气 道 《2 一 滴灌 管 分 流 器 及 支架 
150~ 170% ， 机 颈 170C ， 机 头 160Y ;螺杆 转速 。 3 油 注 管 包 分 本 连接 闫 4 芯 棒 压 因 
120r/min; DPR 牵引 速度 53xmin; 吹 胀 比 为 滴灌 ee 
管 2 : 1， 薄 膜 为 3 : 1。 

7) 滴灌 管 外 径 $32~$45mm， 薄 膜 折 径 1400mm， 可 切 700mmx4， 膜 厚 0.015~0. 02mm。 
86. 芯 棒 式 旋转 机 头 〈 图 1-86) 

说 明 

1) 在 芯 轴 11 上 设置 有 搅动 器 2 和 10。 搅 动 器 可 
以 是 搅动 恤 或 搅动 棒 ， 它 可 加 工 成 平 的 或 螺旋 桨 式 。 
搅动 器 由 直流 电动 机 14 通过 联 轴 器 13 带动 而 转动 。 

2) 忌 棱 转动 ， 口 模 旋 转 是 本 模特 点 ， 无 论 是 口 
模 旋转 ， 芯 棒 不 转 还 是 口 模 和 芯 棒 一 起 同 向 或 逆向 旋 
转 。 其 机 理 都 是 一 致 的 ， 通 过 口 模 或 芯 棒 的 转动 ， 让 
口 模 展 阶 中 的 料 流 压力 和 流速 不 等 的 料 层 产生 一 个 
“ 抹 平 ”的 机 械 作 用 ， 使 薄膜 的 厚度 公差 ( 偏 高 点 ) 
均匀 地 分 布 在 薄膜 四 周 ， 从 而 实现 了 薄膜 成 型 的 平整 
一 致 。 

3) 此 法 不 能 从 根本 上 解决 薄膜 厚度 不 均 的 问题 。 图 1.86。 芯 梯 式 旋转 机 头 
常用 的 旋转 机 头 有 世 棒 式 转 劲 、 口 模式 转 劲 、 口 模 与 。 1 一 挤 出 机 2、10 一 搅动 器 、3 一 支承 环 
芯 棒 同 向 或 逆向 旋转 、 螺 旋 芯 棒 旋 转机 头 、 十 字形 旋 “一 口 懂 汪 沁 烘 “6 请 腹 7 一 进 风口 


> 8 一 熔 体 环 隙 “9 一 锥 体 11 一 芯 轴 ”12 一 衬 套 
转机 头等 。 13 一 联 轴 器 、14 一 直流 电动 机 15 一 流 道 
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87. 双色 组 合式 吹 塑 薄膜 机 头 (图 1-87) 






















































4 5 B=B 
- 由 ”NANTEEDZR 
"2 A 
15 上 治 > SN 



































图 1-87 双色 组 合式 吹 塑 薄膜 机 头 
1、3、9 一 分 色 板 2 一 机 头 体 4 一 连 杆 5 一 锁 紧 螺 母 6、10 一 螺钉 7 一 多 孔 板 
8、11 一 机 颈 12 一世 模 13 一 机 座 ” 14 一口 模 ”15 一 调节 螺钉 16 一 压 环 




















说 明 

1) 该 机 头 适 合 的 挤 出 材料 为 聚 丙 烯 。 

2) 本 机 头 设计 为 防止 两 股 不 同 颜色 的 物料 混合 在 一 起 ， 故 在 流 道中 设置 了 分 色 板 1、 
3、9， 两 种 不 同 颜色 的 物料 ,分别 由 机 颈 8、11 挤 入 流 道 ， 经 过 多 了 和 孔 板 7 后 于 EA、F 处 汇 
合 ， 与 此 同时 ， 靠 两 种 熔融 塑料 的 内 压力 而 粘 结 在 一 起 ， 经 空气 吹 胀 后 ， 形 成 双色 管状 
薄膜 。 

3) 主要 零件 的 装配 顺序 : 先 把 机 头 体 2、 分 色 板 9、 多 孔 板 7、 螺 钉 10 、 分 色 板 1 和 3、 
连 杆 4、 机 座 13 、 口 模 14 、 压 环 16、 螺 钉 6、 调 节 螺 钉 15 、 芯 模 12 、 锁 紧 螺母 $ 装 在 一 体 ， 
再 装 上 机 颈 8 和 11。 

4) 本 机 头 型 腔 压 缩 比较 大 ， 在 3~5 之 间 ， 口 模 定 型 段 也 比较 长 ， 分 流 支 架 换 成 了 多 和 孔 
板 ， 熔 料 混 合 好 ， 坯 管 缝合 线 基本 可 以 消除 。 

88. 珊 缓 冲 区 的 内 拼合 吹 膜 机 头 (图 1-88) 
说 明 
1) 熔 料 首先 通过 螺旋 流 道 ， 进 入 缓冲 区 ， 再 从 口 模 挤 出 ， 这 种 机 头 常用 在 PP、PE 塑 


料 的 吹 膜 成 型 。 
2) 为 加 快 物料 的 塑 化 ， 内 、 外 层 流 道 均 设计 了 缓冲 区 ， 内 六 角 圆 柱头 螺钉 4 和 套 19 之 
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图 1-88 带 缓冲 区 的 内 复合 吹 塑 薄膜 机 头 
1、4、15 、16 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”2 一 内 模 ”3 一 锁 紧 螺母 ” 5、18 一 调节 螺钉 ”6 一 温度 计 
7 一 机 体 ”8 一 外 芯 棒 9 一 内 芯 棒 ”10 一 接头 ”11 一 横 套 12 一 堵 尖 ”13 一 销 子 
14 一 加 热 装置 “17 一 机 颈 19 一 套 。 20 一 口 模 





























间 ， 要 留 有 适当 的 颖 除 ， 内 六 角 螺 条 1 和 口 模 20 之 间 要 留 有 适当 的 缝 除 ， 以 便 调 节 出 料 口 
的 出 料 不 均匀 度 。 

3) 模具 零件 的 装配 顺序 : 先 把 口 模 20、 套 19、 外 忆 棒 8、 内 芯 棒 9 装 在 一 起 ， 再 装 上 
内 模 2， 拧 上 锁 紧 螺母 3， 最 后 装 上 接头 10 和 横 套 11 。 
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1. 加 二 色 吸 管 机 头 〈 图 2-1) 
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图 2-1 加 二 色 吸 管 机 头 
1 一 多 孔 板 “2 一 模 体 ”3 一 主机 法 兰 ，4 一 分 流 锥 支架 ”5 一 分 流 套 ”6 一 调节 螺钉 7 一 前 压 盖 ”8 一 定位 销 ”9 一 口 模 
10 一 芯 模 11 一 热电 偶 12 一 紧 固 螺钉 “13 一 加 热 板 “14 一 分 色 板 15 一 加 色 机 接头 ”16 一 气 嘴 17 一 紧 定 螺钉 
说 明 
1) $3~g5mm 的 吸管 是 半 软 半 硬 的 小 而 薄 的 PE 管 ， 不 需要 较 大 真空 贴 面 定型 ， 可 用 
比 产品 直径 大 1~1.Smm 的 定 径 套 ， 无 真空 构 和 孔 ， 配 小 真空 泵 ， 小 真空 箱 微 量 真 空 抽 吸 
定型 。 
2) 一 般 用 于 奶 制品 、 果 汁 、 茶 等 饮料 的 吸管 ， 吸 管 生产 线 由 挤 出 机 、 真 空 定型 冷却 水 
草 和 牵引 上 自动 切断 机 组 成 。 再 配置 全 自动 曲 管 机 、 单 支 全 自动 包装 机 或 单 支 连 排 全 自动 包装 
。 切 断 一 般 是 一 端 直 口 ， 一 端 45° 斜 口 ， 斜 口 便于 插 穿 孔 用 。 
3) 该 机 头 可 生产 $83~$5mm 吸管 ， 直 径 大 小 由 拉 伸 后 进入 水 覃 距离 控制 ， 就 是 机 头 出 
口 到 定型 水 套 的 距离 决定 直径 大 小 。 换 加 大 口 模 与 芯 棒 可 生产 $8~g10mm 的 大 吸管 。 
4) 该 机 头 是 加 二 色 机 头 ， 通 过 分 色 板 14 加 色 条 ， 进 色 是 两 圆 环 槽 再 分 流 。 环 模 有 积 
料 ， 不 适合 热 敏 性 料 成 型 。 分 色 板 与 口 模 可 不 用 定位 销 8。 
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加 二 色 吸 管 分 色 板 如 图 2-2 所 示 。 




















图 2-2 ”加 二 色 吸 管 分 色 板 





2. 加 一 色 四 线 吸 管 机 头 
加 一 色 四 线 吸 管 机 头 如 图 2-3 所 示 。 
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图 2-3 3~g5mm 加 一 色 四 线 吸 管 机 头 
1 一 机 头 法 兰 。、2 一 多 孔 板 3 一 模 体 4 一 分 流 锥 支架 5 一 加 色 机 接头 ”6 一 分 流 套 7 一 前 压 盖 


CC 


8、13 一 紧 固 螺钉 9 一 口 模 10 一 忌 棒 ”11 一 热电 偶 12 一 调节 螺钉 ”14 一 加 热 板 ”15 一 气 嘴 

说 明 

1) $3~$5mm 的 吸管 是 硬度 适中 的 小 而 薄 的 PE 管 ， 不 需要 较 大 真空 贴 面 定型 ， 可 用 比 产 
品 直径 大 1~1. 5mm 的 定 径 套 ， 无 真空 档 和 孔 ， 配 小 真空 泵 ， 小 真空 箱 微量 真空 抽 吸 定型 。 

2) 一 般 用 于 奶 制品 、 果 汁 、 条 等 饮料 的 吸管 ， 吸 管 生 产 线 由 挤 出 机 、 真 空 定型 冷却 水 
朝 和 牵引 上 自动 切断 机 组 成 。 再 配置 全 自动 曲 管 机 、 单 文 全 自动 包装 机 或 单 支 连 排 全 自动 包 
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3) 该 机 头 可 生产 $83~g5mm 吸管 ， 其 直径 大 小 由 拉 伸 长 度 控 制 ， 就 是 机 头 出 口 到 定型 
水 套 的 距离 决定 直径 大 小 。 换 加 大 世 棒 和 口 模 可 生产 $8~$10mm 大 吸管 。 

4) 该 机 头 是 加 一 色 机 头 ， 通 过 分 流 套 6 加 一 色 四 线条 ， 进 色 是 半边 圆 环 槽 再 分 流 。 

5) 该 机 头 为 生产 $4mmx0.75mm 吸管 用 模 ， 真 空 定 径 套 内 孔 尺 寸 为 $5~ 5. 5mm 之 间 
均 可 。 

6) 切断 一 般 是 一 端 直 口 ,一端 45° 斜 口 ， 斜 口 便于 持 穿 和 孔 用 。 

加 一 色 四 线 吸 管 分 流 套 如 图 2-4 所 示 。 
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图 2-4 加 一 色 四 线 吸管 分 流 套 





3. 带 螺 旋 沟 槽 的 直角 软 管 机 头 (图 2-5) 

说 明 

1) 忌 棒 设 有 螺旋 沟 模 ， 流 道 有 螺旋 推力 ， 
所 以 在 口 模 定型 段 进 口 加 设 球 形 组 冲模 ， 使 螺 
旋 料 流 缓冲 变 成 平稳 的 直线 流 ， 经 过 较 长 的 定 
型 段 ， 坯 管 密实 。 

2) 设计 较 长 的 螺旋 流 道 ， 可 以 大 大 提高 塑 
化 质量 和 成 型 质量 。 

3) 口 模 间隙 坯 管 的 厚度 可 以 通过 调节 螺钉 
9 调节 。 

4) 该 机 头 挤 出 坏 管 质量 好 ， 产 品质 量 优 
良 ， 特 别 是 软 管 成 型 更 理想 。 

5) 主要 零件 的 装配 : 把 世 棒 1、 盖 板 3、 内 
六 角 圆 柱头 螺钉 4、 口 模 10、 锁 紧 螺 母 8、 调 节 10 
螺钉 9 装 在 机 体 7 上 ， 再 装 上 机 贷 2、 加 热 圈 6、 图 2-5 带 螺旋 沟 模 的 直角 软 管 机 头 

1 一 世 棒 “2 一 机 颈 3 一 盖 板 4 一 内 六 角 圆柱 头 螺 钉 


热电 侦 5。 5 一 热电 偶 6 一 加 热 圈 7 一 机 体 8 一 锁 紧 螺母 
9 一 调节 螺钉 ”10 一口 模 
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4. 微细 管 (小 于 $1lmm 管 ) 机 头 (图 2-6) 

说 明 

1) 小 于 $1lmm 的 小 管 芯 棒 出 口 很 细 ， 
直线 细 端 较 短 ， 车 前 加 工 困 难 ， 细 上 段 极 易 ”2 
弯曲 变形 和 断裂 。 

2) 在 下 料 时 增加 工艺 段 长 度 ， 如 图 
2-6b 所 示 ， 车 削 加 工 完 后 线 切 制 工艺 部 分 
长 度 尺寸 。 

3) 本 机 头 可 生产 $0.5~q$1.0mm 直 
径 小 管 ， 变 换 尺 寸 可 调节 口 模 至 水 槽 下 水 
距离 远近 达 要 求 。 

4) 这 一 模 可 生产 多 个 规格 品种 ， 通 
过 拉 伸 长 度 确定 直径 。 

5) 直接 下 水 冷却 ,不 用 抽 真 空 定 型 ， 
在 通气 孔 加 微量 气压 ， 使 管内 气压 略 高 于 
大 气压 就 可 以 了 。 

6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 4 调 b) 

整 控制 。 图 2-6 微细 管 (小 于 lmm 管 ) 机 头 结构 

7) 由 于 管 小 ， 挤 出 压力 小 ， 分 流 锥 ”1 一 多 了 筷 板 2 一 模 体 3 一 分 流 难 支架 4 -调节 螺钉 5 一 加 热 板 
支 和 保 可 装 在 前 端 ， 方便 拆 装 清 模 ， 不 影响 6 一 热电 偶 7 一 前 压 盖 8 模 ”9 一 世 棒 “10 一 紧 固 螺钉 
口 模 调节 。 


5. 螺杆 头 部 襄 调 压 阀 的 管 机 头 〈 图 2-7) 


























































































图 2-7 螺杆 头 部 带 调 压 阀 的 管 机 头 
1 一 世 模 “2 .11 一 调节 螺钉 ”3 一 流 道 体 4 一 栅 板 5 一 螺钉 6 一 螺杆 7 一 机 简 8 一 定位 销 











9 一 调 压 阀 “10 一 模 座 ”12 一 分 流 锥 ”13 一 测 温 孔 ”14 一 前 模 体 ”15 一 口 模 ”16 一 锁 紧 螺 母 
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说 明 

1) 该 机 头 为 螺杆 头 部 带 调 压 阀 的 管 机 头 。 

2) 本 机 头 适 于 成 型 聚 丙烯 管 。 

3) 为 了 精确 控制 机 头 流 道 的 内 部 压力 ， 在 螺杆 6 的 头 部 设置 了 调 压 阅 ， 用 调节 螺钉 11 
进行 调节 控制 。 

4) 流 道 体 3 、 前 模 体 14、 锁 紧 螺 母 16 均 用 螺纹 连接 ， 牢 固 可 靠 。 

5) 机 座 与 机 简 法 兰 组 装 后 配 锁定 位 销 8 定位 。 

6) 口 模 间隙 大 小 的 调节 由 调节 螺钉 2 调控 。 

7) 口 模 出 口 端面 在 气孔 中 心 用 电 火 花 加 工 一 个 正六 边 形 孔 ， 以 便 用 内 六 角 扳 手 装 拆 
心 棒 。 


6. 直通 式 机 头 


说 明 1 2 3 4 5 6 
1) 该 类 机 头 结构 简单 ， 容 易 制造 ， 分 流 锥 支 
架 与 分 流 锥 制 成 一 体 ， 装 钙 方 便 。 
2) 口 模 定型 (直线 段 ) 较 长 ， 有 利于 分 流 
支架 筋 熔 接线 的 消除 ， 坯 管 密实 强度 好 。 
3) 但 定型 段 长 ， 挤 出 压力 增 大 ， 不 适合 高 速 
挤 出 的 情况 ， 可 提 人 
4) 直通 式 机 头 适 合 挤 出 PVC、PE、PA、PS 
等 塑料 管材 。 
5) 由 于 芯 棒 较 长 ， 对 于 较 大 的 管材 ， 芯 棒 要 
设计 加 热 棒 插 孔 ， 对 芯 棒 加 热 。 
6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 3 调整 控制 。 
7) 分 流 锥 支架 和 分 流 锥 一 体 承受 较 大 挤 出 压 图 2.8 直通 式 机 头 
力 ， 所 以 必须 与 口 模 隔 开 ， 消 除 挤 出 压力 对 口 模 “一 电 加 热 器 2 一 口 模 3 一 油 节 绍 休 4 一 芯 杠 
的 影响 ， 使 口 模 调节 轻松 自如 ， 如 图 2-8 所 示 。 “分 沈 角 支架 6 机 体 7 多 乔 要 8 一 进 管 
8) 芯 棒 前 端面 螺 孔 是 用 于 拆 装 芯 棒 的 工 
艺 孔 。 
9) 较 大 点 的 直通 机 头 ， 由 于 芯 棒 加 热 困难 ， 要 在 芯 棒 中 心 孔 把 孔 钴 大 ， 插 加 热 棒 
加 热 。 
7. 三 色 排 管 双 管 机 头 (图 2-9) 
说 明 
1) 加 工 用 于 编织 花篮 的 管 ， 要 求 圆 度 不 高 ， 该 产品 可 不 用 真空 定型 。 
2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适当 空气 ， 使 模 内 气压 比 大 气压 略 高 一 点 ， 直 接 下 水 冷却 
定型 。 
3) 主机 为 双 排 管 供 胶 料 ， 两 辅 机 提供 两 种 色 料 在 两 管 外 面 加 色 条 。 
4) 因 芯 棒 小 ， 又 是 排列 式 ， 所 以 用 强度 较 高 的 注射 机 模具 项 针 改制 ， 用 火花 穿孔 机 打 
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装 挤 出 模 时 族 转 90 一 字 水 平 式 
下 水 冷却 ， 模 内 吹 气 微量 保 压 






































用 顶 针 改 制 芯 棒 


图 2-9 三 色 双 排 管 机 头 
1 一 模 体 2 一 分 流 套 ”3 一 前 压 盖 ”4 一 固定 螺钉 ”5 一 口 模 ”6 一 芯 棒 
7 一 热电 偶 ”8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 定位 销 ”10 一 加 热 板 11 一 多 孔 板 
































小 气孔 通气 。 
5) 排 管 在 安装 机 头 模具 时 要 求 水 平 排列 装 模 ， 一 排 管 同时 下 水 冷却 ， 冷 却 均 匀 一 致 。 


8. 三 色 六 排 管 机 头 (图 2-10) 


































。 装 挤 出 模 时 旋转 90 一 字 水 平 式 
一 下 水 冷却 ， 模 内 吹 气 微量 保 压 





用 顶 针 改制 本 枞 ， 





图 2-10 三 色 六 排 管 机 头 
分 流 套 ”3 一 前 压 盖 4、9 一 固定 螺钉 5 一 口 模 
已 偶 8 一 加 热 板 ”10 一 定位 销 ”11 一 多 孔 板 











1 一 模 体 2 一 
6 一 尾 棒 “7 一 热 
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. S8 . 
说 明 
1) 加 工 用 于 编织 花篮 的 管 ， 要 求 圆 度 不 高 ， 该 产品 可 不 用 真空 定型 。 
2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 和 人 适当 空气 ， 使 模 内 气压 比 大 气压 略 高 一 点 ， 直 接 下 水 冷却 


定型 。 
3) 主机 为 三 色 六 排 管 供 胶 料 ， 两 辅 机 提供 两 种 色 料 在 六 管 外 面 加 色 条 。 


4) 因 芯 棒 小 ， 又 是 排列 式 ， 所 以 用 强度 较 高 的 注射 机 模具 项 针 改 制 ， 用 火花 穿孔 机 打 








小 气孔 通气 。 
5) 排 管 在 安装 机 头 模 具 时 要 求 水 平 排列 装 模 ， 一 排 管 同时 下 水 冷却 ,冷却 均匀 


一 致 。 
9. 三 色 八 排 管 机 头 
图 2-11 所 示 为 三 色 八 排 管 机 头 。 
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装机 头 时 按 水 平一 字形 下 
水 冷却 ， 模 内 吹 适当 气压 
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图 2-11 三 色 八 排 管 机 头 结构 
1 一 模 体 2 一 分 流 套 ”3 一 加 热 板 “4 一 前 压 盖 ”5 .9 一 紧 固 螺钉 
6 一 热电 偶 7 一 世 棒 ”8 一 口 模 “10 一 定位 销 11 一 多 孔 板 




















说 明 
1) 用 于 生产 编织 花篮 的 管 ， 要 求 圆 度 不 高 ， 该 产品 可 不 用 真空 定型 。 

2) 在 撞 出 机 头 内 ， 充 入 适当 空气 ,使 模 内 气压 比 大 气压 略 高 ， 直 接 下 水 冷却 定型 。 

3) 主机 为 三 色 八 排 管 供 胶 料 ， 两 辅 机 提供 两 种 色 料 在 八 管 外 面 加 色 条 。 

4) 因 芯 棒 小 ， 又 是 排列 式 ， 所 以 用 强度 较 高 的 注射 机 模具 项 针 改 制 ， 用 火花 穿孔 机 打 

















小 气孔 通气 。 
5) 排 管 在 安装 机 头 模 具 时 要 求 水 平 排列 装 模 ， 一 排 管 同时 下 水 冷却 ,冷却 均匀 
一 致 。 


图 2-12 所 示 为 三 色 八 排 管 机 头 模 件 。 
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凸 霹 火花 打 平 


图 2-12 三 色 八 排 管 机 头 主 要 模 件 结构 





a) 模 体 b) 分 流 套 c) 加 色 





口 模板 
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10. 直角 得 孔 流 道 管 机 头 〈 图 2-13) 


说 明 

1) 直角 筛 孔 流 道 管 机 头 适 用 于 聚 氧 乙 烯 小 管 挤 出 成 型 。 

2) 筛 筷 套 上 的 小 孔 要 均匀 密布 ,和 孔 口 倒 角 ， 小 圆 孔 内 壁 光 滑 ， 防 止 物料 滞留 。 

3) 第 孔 出 胺 后 的 存留 空间 要 大 小 适中 ， 一 般 其 截面 积 要 大 于 口 模 间 际 的 三 倍 ， 形 成 较 
大 的 压缩 比 ， 确 保 坯 管 密实 。 

4) 堵 头 8 准确 定位 后 固定 ， 并 加 工 对 应 圆 弧 ， 便 于 熔 料 流动 顺畅 。 

5) 口 模 间 隙 由 调节 螺钉 2 控制 。 
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图 2-14 直通 盘 孔 式 机 头 
1 .3 一 加 热 圈 “2 调节 螺钉 1 一 机 头 法 兰 “2 一 螺钉 ”3 一 筛 孔 座 ”4 一 螺钉 ”5 一 忆 棒 6 一 口 模 
4 一 机 颈 5.12 一 锁 紧 螺母 ”6 一 气门 7 一 压 盖 ”8 一 调节 螺钉 9 一 勾 板 座 ”10 一 分 流 锥 ”11 一 供 气 管 











7 一 螺钉 ”8 一 堵 头 ”9 一 机 体 
10 一 芯 子 11 一 得 孔 流 道 “13 一口 模 


说 明 

1) 本 机 头 适 用 于 挤 出 成 型 大 型 PP、PP-R、PR 管材 ， 模 体 结构 简单 ， 结 构 紧 凑 ， 模 体 
用 料 少 ， 节 约 钢材 。 

2) 口 模 与 芯 样 4 半边 为 大 管 结构 ,下 半边 为 小 管 结构 ， 只 要 变换 口 模 与 芯 棒 ， 可 以 生 
产 多 个 规格 品种 的 管材 。 

3) 筛 孔 直径 选择 在 1~2. 5mm 之 间 ， 各 孔 相 互 错开 ， 均 匀 排 列 ， 孔 的 流 道 面积 占 整个 
筛 孔 区 面积 的 40% ~60 和 %， 料 流 从 孔 内 侧 流向 外 侧 。 

4) 口 模 起 始 段 设计 有 凸 十 阻 流 段 ， 在 凸 十 前 后 有 一 开 冰 缓冲 区 ， 料 流 经 过 缓冲 区 后 较 
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平稳 地 从 口 模 挤 出 ， 管 坏 质 量 得 到 保障 。 
5) 口 模 与 缓冲 成 型 平 直 区 为 一 体 ， 并 可 用 调节 螺钉 8 调节 壁 厚 。 
6) 由 于 筛 孔 区 段 料 流量 大 ， 挤 出 压力 损失 少 ， 又 无 分 流 筋 ， 坯 管 质量 非常 好 。 


12. 外 波 内 八角 管 机 头 (图 2-15) 
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图 2-15 外 波 内 八角 管 机 头 
1 一 热电 偶 ”2 一 加 热 板 “3 一 前 压 盖 ”4 一 调节 螺钉 
5 一 通气 孔 ”6 一 分 流 锥 支架 7 一 模 体 8 一 挤 出 机 多 孔 板 
9 一 固定 螺钉 ”10 一 口 模 ”11 一 芯 棒 











说 明 

1) 该 产品 是 八 边 形 ， 又 有 八条 外 波 筋 条 ， 外 形 复杂 ， 需 要 较 大 真空 度 ， 而 且 定 型 套 也 
比较 长 ， 是 为 了 稳定 形状 ,冷却 充分 ， 质 量 有 保障 而 设计 。 

2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 和 人 适当 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 料 入 真空 定型 
定型 。 

3) 由 于 口 模 和 定型 模 都 用 线 切 割 加 工 八 条 筋 条 ， 所 以 ， 装 模 时 要 注意 口 模 与 真空 定型 
套 的 筋 条 对 齐 在 一 条 直线 上 。 

4) 可 用 普通 小 管 生产 模具 结构 设计 。 考 虑 筋 条 较 粗 ， 在 口 模 切 割 了 八条 凸 筋 ， 有 利 真 
空 定型 八条 凸 筋 饱满 无 缺陷 。 

5) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 放大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调节 口 模 至 真空 定型 
套 入 口 的 距离 变换 尺寸 。 对 冷却 慢 的 树脂 可 在 定型 套 前 设 预 冷 套 。 冷 却 较 快 的 塑料 成 型 ， 不 
用 预 冷 套 ， 直 接 进 入 真空 套 定型 。 

6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 4 调整 控制 。 

7) 该 类 机 头 连接 螺纹 设计 改 成 子 扣 式 ， 松 开 螺 钉 ， 机 头 可 任意 转动 方向 ， 有 利 对 正 。 
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13. 外 波纹 管 机 头 (图 2-16) 

说 明 

1) 该 产品 是 外 波纹 形 ， 波 5 
纹 条 数量 多 ， 但 纹 凸 不 高 ， 需 
要 较 大 真空 度 。 为 了 稳定 形状 ， ! 
冷却 充分 ,保证 质量 ,， 定 型 套 
较 长 。 

2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适 
当空 气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 和 气 ~ 
le 

3) 口 模 是 普通 管 模式 ,而 法 兰 固定 在 真空 箱 上 也 有 
真空 B88 YM 
乡 ) ， 靠 较 大 真空 度 抽 吸 2 
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表面 稍 冷 不 粘 模 就 可 以 ， 冷 过 头 ee Vee 
了 波纹 机 不 起 ， 要 掌握 好 。 ES 可 
纪 CA 


人 太 才 放大 ， 大 项 拉 休 比 放大 ， 图 2-16 外 波纹 管 机 头 及 真空 定型 
变换 太 才 可 调节 口 模 至 真空 定型 1 一 世 棒 2 一 加 热 板 3 一 口 模 4 一 前 压 盖 5 一 热电 偶 6 一 调节 螺钉 
套 入 口 的 距离 远近 控制 。 对 冷却 7 一 分 流 锥 支架 8 一 模 体 9 一 后 套 。10 一 挤 出 机 多 孔 板 “11 一 紧 固 螺钉 
慢 的 树脂 可 在 定型 套 把 预 冷 套 旋 

一 点 间隙 ， 形 成 水 膜 加 速 冷却 。 冷 却 较 快 的 塑料 成 型 ， 预 冷 套 拧紧 封 住 水 ， 坏 件 干 冷 进入 
真空 套 定型 。 

6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 6 调整 。 

7) 此 管 生产 成 型 关键 是 要 控制 好 坏 管 外 表面 冷却 温度 ， 能 适应 真空 抽 吸 波纹 的 工艺 
要 求 。 
14. 内 卡 位 硬 管 机 头 (图 2-17) 

说 明 

1) 该 产品 是 内 孔 有 卡 口 位 ， 芯 棒 分 两 节制 作 ， 后 套 10 为 锥 体 ， 前 段 为 平 直 段 ， 旋 接 
在 锥 体 段 上 。 

2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适当 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 环 料 入 真空 箱 定型 。 

3) 口 模 是 普通 管 模式 ， 只 是 芯 棒 有 区 别 ， 在 平 直 段 有 卡 口 位 ， 世 棒 和 芯 棒 嘴 连 接 处 设 
有 圆 弧 凹 槽 ， 一 是 起 料 流 缓冲 作用 ， 二 是 便于 线 切 制 卡 口 位 成 型 。 

4) 进入 口 模 的 坯料 ， 对 冷却 慢 的 树脂 可 在 定型 套 前 把 预 冷 套 旋 出 一 点 间隙 ， 形 成 
水 膜 ， 加 速 冷却 。 冷 却 较 快 的 塑料 成 型 ， 预 冷 套 拧紧 封 住 水 ,， 坯 件 干 冷 进入 真空 套 
定型 。 
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5) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 6 调整 控制 。 
15. 大 内 波纹 加 电线 卡 位 管 机 头 (图 2-18) 
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1 一 世 棒 嘴 ”2 一 热电 偶 3 一 口 模 4 一 前 压 盖 5 一 加 热 板 



























S 
7 


RN 































4 一 4 B—B | 12 11 F 
大 S 10 e220 SNS 
; sl 
B 4 ‘ZL 
N | | 
> NS 
内 卡 位 芯 棒 中 、 、 
图 2-17 内 卡 位 硬 管 机 头 和 真空 定型 套 图 2-18 大 内 波纹 加 电线 卡 位 管 机 头 




















一 热电 偶 2 一 口 模 ”3 一 前 压 盖 4 一 调节 螺钉 
6 一 调节 螺钉 7 一 分 流 锥 支架 ”8 一 模 体 9 一 多 孔 板 5 一 通气 孔 。6 一 分 流 锥 支架 7 一 模 体 ”8 一 多 孔 板 
10 一 后 套 11 一 芯 棒 ”12 一 紧 固 螺钉 9 一 加 热 圈 ”10 一 紧 固 螺钉 《11 一 芯 棒 锥 体 12 一 芯 棒 嘴 
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说 明 

1) 该 机 头 口 模 与 普通 管 模 一 样 ， 芯 棒 锥 体 与 直线 段 分 开 制 造 ， 再 组 装 到 一 起 。 

2) 心 棒 平 直 段 按 产 品 内 波纹 、 电 线 卡 口 覃 位 形状 慢 走 丝线 切割 成 型 。 

3) 口 模 与 芯 棒 按 产品 尺寸 放大 为 1.1~1.2 倍 ,真空 定型 套 内 径 比 产品 尺寸 加 大 





























0.1~0. 13mm。 





4) 芯 棒 锥 体 与 必 棒 嘴 接 合 处 设 凹 圆 踊 ， 便 于 料 流 缓 冲 稳 压 ， 利 于 线 切割 波纹 及 卡 




















口 槽 


16. 


5) 分 流 锥 尽量 设计 长 点 ， 以 减 小 锥 角 ， 降 低 料 流 压力 。 
呼 拉 圈 外 波形 管 机 头 (图 2-19) 


说 明 
1) 该 产品 是 外 波纹 形 ，12 条 波纹 ， 纹 凸 不 高 。 需 要 较 大 真空 度 ， 而 且 定 型 套 也 比较 


. 64 . 
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长 ， 是 为 了 稳定 形状 ， 冷 却 充 分 ， 质 量 
有 保障 而 设计 。 

2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适当 空气 ， 
使 模 内 气压 略 高 于 大 气压 ， 环 
箱 定型 。 

3) 口 模 是 普通 管 模 式 ， 
套 线 切割 波纹 形 〈 慢 走 丝 ) ， 
度 抽 吸 定型 。 

4) 进入 口 模 的 坯料 ， 只 要 表面 稍 冷 
不 烙 模 就 可 以 , 冷 过 头 了 波纹 抽 不 起 ， 
要 掌握 好 。 

5) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 放 
大 ， 按 常规 拉 伸 比 放大 ， 可 通过 调节 口 
模 至 真空 定型 套 入 口 的 距离 控制 尺寸 。 
该 产品 用 PP、PE 等 冷却 慢 的 树脂 时 ， 可 
在 定型 套 前 与 预 冷 套 旋 出 一 点 间 际 ， 形 
成 水 膜 ， 加速 冷却 。 间 隙 大 小 决定 水 量 ， 
按 冷 却 需 要 调整 。 

6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 6 调 
整 控制 。 

呼啦 圈 二 色 螺 旋 管 机 头 如 图 2-20 所 示 。 

说 明 

1) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适当 空气 ， 使 模 内 
气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 料 人 真空 定型 套 定型 。 

2) 本 机 头 在 表面 加 色 条 ， 由 分 流 板 把 色 
料 分 流 缓冲 后 ， 在 口 模 平 直 段 加 色 条 ， 色 条 
汇流 后 再 走 过 一 段 直线 稳 流 后 挤 出 模 口 。 

3) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 放大 ， 按 
常规 拉 伸 比 放大 ， 可 通过 调节 口 模 至 真空 定 
型 套 入 口 的 距离 控制 尺寸 。 该 产品 用 PP、PE 
等 冷却 慢 的 树脂 时 可 在 定型 套 前 与 预 冷 套 旋 
出 一 点 间隙 ， 形 成 水 膜 ， 加 速 冷却 。 间 隙 大 
小 决定 水 量 ， 按 冷却 需要 调整 。 

4) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 紧 固 螺钉 2 调 
整 控 制 。 

5) 牵引 机 配套 错位 牵引 机 ， 把 产品 管子 
夹 住 带 扭转 式 牵引 ， 管 子 扭转 后 ， 加 色 条 形成 
螺旋 式 花纹 ， 定 型 套 的 长 度 要 保证 扭转 成 型 管 
子 在 未 出 定型 套 时 已 完全 冷却 ， 不 然 会 变形 。 
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1 一 芯 棒 2 一 热电 偶 3 一 
6 一 调节 螺钉 ”7 一 通气 孔 ”8 一 分 流 锥 支架 
10 一 后 套 ”11 一 挤 出 机 多 孔 板 
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2-19 呼 拉 圈 外 波形 管 机 头 
口 模 ”4 一 加 热 板 








5 一 前 压 盖 
9 一 模 体 
12 一 紧 固 螺钉 
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图 2-20 呼 拉 圈 二 色 螺 机 头 
固 螺 钉 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 加 热 板 ，4 一 忆 棒 

















5 一 热 











有 偶 6 一 口 模 ”8 一 前 压 盖 ” 9 一 分 流 套 10 一通 气孔 
11 一 分 流 锥 支架 ”12 一 模 体 ”13 一 挤 出 机 多 孔 板 
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6) 真空 定型 套 的 长 度 要 根据 管 壁 厚 注 情 况 决 定 ， 厚 壁 管 冷却 慢 ， 真 空 定型 套 要 长 些 。 


17. 呼 拉 圈 带 平面 管 机 头 (图 2-21) 

说 明 

1) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适量 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 料 人 真空 定型 套 定型 。 

2) 本 机 头 是 普通 圆 管 挤 出 ， 真 空 定 型 套 制 成 带 平面 的 特种 管 定型 横 ， 内 孔 由 慢 走 丝线 
切割 成 型 。 

3) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 放大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调节 口 模 至 真空 定型 
套 入 口 的 距离 控制 尺寸 。 该 产品 用 PP、PE 等 冷却 慢 的 树脂 时 可 在 定型 套 前 与 预 冷 套 旋 出 一 
点 间隙， 形成 水 膜 冷却 ， 间 隙 大 小 决定 水 量 ， 按 冷却 需要 调整 。 

4) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 5 调整 。 

5) 由 于 是 带 平面 的 特种 管 型， 真空 定型 套 适当 做 长 点 ， 以 保证 用 圆 管 定型 为 带 平面 的 
特种 管 型 ， 出 真空 定型 套 已 经 完全 冷却 硬化 ， 才 能 保证 平面 不 会 被 后 续 真 空 重 新 抽 成 圆 形 。 
最 好 在 真空 定型 套 的 出 口 段 用 隔离 管 把 真空 隔离 开 ， 让 后 面 水 箱 的 水 浸没 制品 。 


18. 呼 拉 圈 四 色 螺 旋 管 机 头 
图 2-22 所 示 为 呼 拉 圈 四 色 螺 旋 管 机 头 。 
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管 机 头 


图 2-21 呼 拉 圈 带 平面 图 2-22 呼 拉 圈 四 色 螺 旋 管 机 头 












































1 一 芯 棒 “2 一 热电 偶 3 一 口 模 4 一 前 压 盖 1 一 紧 固 螺钉 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 加 热 板 4 一 热电 偶 
5 一 调节 螺钉 ”6 一 通气 孔 7 一 分 流 锥 支架 5 一 世 棒 ”6 一 口 模 “7 一 压 盖 螺 钉 ”8 一 前 压 盖 9 一 分 流 套 
8 一 模 体 9 一 挤 出 机 多 孔 板 “10 一 紧 固 螺钉 ”11 一 加 热 板 10 一 进 气孔 11 一 分 流 锥 支架 12 一 连接 体 13 一 多 孔 板 
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说 明 

1) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 和 适量 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 料 入 真空 定型 套 
定型 。 

2) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 放大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调节 口 模 至 真空 定型 
套 入 口 的 距离 控制 尺寸 。 该 产品 用 PP、PE 等 冷却 慢 的 树脂 时 可 在 定型 套 前 与 预 冷 套 旋 出 一 
点 间 际 ， 形 成 水 膜 冷 却 ， 间 隙 大 小 决定 水 量 ， 按 冷却 需要 调整 。 

3) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 2 调整 。 

4) 率 引 机 为 错位 型 牵引 机 ， 把 产品 管子 夹 住 ， 率 引 轮 牵引 的 同时 扭转 ， 管 子 被 牵引 轮 
扭转 ， 使 管 坏 表面 加 色 料 条 扭转 成 螺旋 形状 花纹 。 

呼 拉 圈 四 色 螺 旋 管 机 头 分 流 板 如 图 2-23 所 示 。 
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图 2-23 呼 拉 圈 四 色 螺 旋 管 机 头 分 流 板 





19. b300mm 组 合式 硬 管 机 头 
说 明 
1) 组 合式 模具 结构 ， 适 合 聚 毛 乙 烯 管材 挤 出 成 型 。 
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2) 机 体 零件 都 是 采用 圆 形 凸 台 组 1 
合 定位 ， 并 按 轻 压 配合 加 工 精度 制造 ， 1 xz 
保证 装配 精度 ， 其 中 前 机 头 体 11 和 后 。 > 
机 头 体 13 用 锥 形 台 阶 定 位 ， 螺 钉 压 
配 ， 定 位 精度 更 高 。 
3) 由 于 管 径 大 ， 芯 棒 内 配置 加 热 10 
圈 ， 确 保 模 体内 外 温度 平衡 。 
4) 为 防止 大 芯 棒 下 垂 , 设置 了 芯 ”5 
棒 支 撑 点 ， 一 般 加 工 四 小 点 ， 面 积 不 ” 
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宜 过 大 ， 以 减少 模 口 出 料 合流 颖 产生 ENR LINNE 

的 可 能 。 :| i i | 0 
5) 由 于 口 模 定 型 肌 较 长 ，- 服 可 。 一 | 一 

以 消除 合流 矣 ， 另 外 也 可 以 在 芯 棒 的 人 

后 段 内 芯 棒 6 加 工 一 条 缓冲 槽 ， 防 止 | | 

合流 颖 形成 。 ; 有 一 一 
6) 口 模 间 际 由 调节 螺钉 20 图 2 24 $300mm 组 合式 硬 管 机 头 

调节 。 1 一 螺母 2 一 拉杆 3 一 延长 芯 轴 4 一 水 冷 套 5 一 牙 棒 
7) 为 提高 管材 内 臂 的 光洁 度 和 管 6 一 内 世 棒 “7.9.12.16.18 .19.21 一 螺钉 ”8 一 压 环 

外 径 定型 ， 在 口 模 出 口 位 设置 水 冷 套 10 芯 棒 组 合 件 11 一 前 机 头 体 13 一 后 机 头 体 ”14 一 法 兰 板 

4， 达 到 充分 冷却 固化 。 在 芯 棒 设置 延 15 一 分 流 锥 组 合 件 ”17 一 分 流 锥 ”20 一 调节 螺钉 

22 一 口 模 ”23 一 内 加 热 圈 














和 世 轴 3， 可 引导 管子 前 行 ， 又 支撑 管 
坏 不 下 垂 ， 延 长 芯 楼 要 有 锥 度 ， 利 于 出 模 ， 一 般 取 100 : 1。 


20. 双色 仿 蔷 椅子 骨架 管 机 头 


图 2-25 所 示 为 双色 仿 蕨 棒子 骨架 管 

说 明 

1) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适量 空 
气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 
料 入 真空 箱 定型 。 

2) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 
放大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 
调节 口 模 至 真空 定型 套 入 口 的 距离 
































控制 尺寸 。 
3) 管 径 偏 差 可 以 通过 调节 螺钉 
6 调整 。 15 14 13 机 头 剖面 
4) 在 ABS 硬 管 外 层 加 一 层 薄 的 图 2-25 双色 仿 脱 椅子 骨架 管 机 头 
稍 软 的 胶 层 ， 机 头 是 普通 管 模 结构 ， 1 一 连接 体 ”2 一 分 流 锥 支架 ”3 一 通气 孔 ”4 一 辅 机 机 绒 
5 一 辅 机 多 孔 板 ”6 一 调节 螺钉 7 一 前 压 盖 ”8 一 热电 偶 





人 定型 慢 线 切 旬 | 成 
真空 定型 套 中 也 用 慢 走 丝线 切割 成 9 一 口 模 “10 一 芯 棒 11 一 加 热 板 12 一 固定 螺钉 
型 不 规则 的 外 波纹 ， 在 编织 仿 芯 网 13 一 分 流 套 。14 一 模 体 中 “15 一 定位 销 ”16 一 多 孔 板 
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格 时 ， 骨架 有 防止 仿 且 条 滑 移 作 用 。 

5) 该 机 头 用 于 生产 624mmx4mm 骨架 管 。 变 换 口 模 、 分 流 套 、 芯 棒 和 真空 定 径 套 后 还 
可 生产 $919mmx4mm、g$32mmx4mm 骨架 管 。 

图 2-26 即 为 生产 $19mmxhmm 和 d32mmx4mm 双色 仿 茧 椅子 骨 间 管 定型 套 。 


21. 尼龙 薄 管 机 头 〈 图 2-27) 
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图 2-26 仿 芯 椅子 骨架 管 定 型 套 























到 2-27 尼龙 薄 管 机 头 
a) pl9mmx4mm b) $32mmx4mm 1 一 后 套 2 一 机 休 3 一 分 流 锥 支架 。4 一 加 热 板 5 一 调节 螺钉 
6 一 热电 偶 7 一 前 压 盖 ”8 一 口 模 ”9 一 芯 棒 ”10 一 紧 固 螺钉 
说 明 





1) 因 管 子 很 薄 ， 口 模 与 世 梓 的 间 际 很 小 ， 定 型 段 平 直 段 》 不 能 过 长 ， 定 型 段 过 长 ， 
挤 出 压力 过 大 ， 生 产 效率 太 低 ， 能 耗 大 、 产 量 低 。 

2) 环 管 厚度 偏差 用 调节 螺钉 5 调整 。 

3) 真空 定型 模 也 很 得， 真空 槽 也 很 罕 ， 只 要 用 微量 真空 度 定型 就 可 以 了 ， 真 空 度 过 
大 ， 抽 吸力 度 大 ， 会 粘 附 在 真空 套 上 ， 牵引 闲 难 ， 还 容易 破损 

4) 本 机 关口 模 比 产品 实际 尺寸 放大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调节 口 模 至 真空 定型 
套 入 口 的 距离 控制 尺寸 ,该 产品 用 于 加 工 PA 料 。 
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22. PVC 薄 管 机 头 (图 2-28) 

说 明 

1) 因 管 子 很 薄 ， 口 模 与 芯 棒 的 间 
隙 很 小 ， 定 型 段 ( 平 直 段 ) 不 能 过 长 ， 
定型 段 过 长 ， 挤 出 压力 过 大 ， 生 产 效 率 
太 低 ， 能 耗 大 、 产 量 低 。 

2) 坯 管 厚薄 度 偏差 用 调节 螺钉 3 


























3) 真空 定型 套 也 很 短 ， 真 空 模 也 
很 罕 ， 只 要 用 微量 真空 度 定型 就 可 以 
了 ， 真 空 度 过 大 ， 抽 吸力 度 大 ， 会 粘 附 
在 真空 套 上 ， 牵 引 困难 ， 还 容易 破损 。 

4) 本 机 头 口 模 比 产 品 实际 尺寸 放 
大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调节 口 
模 至 真空 定型 套 入 口 的 距离 远近 控制 ， 


该 产品 用 于 加 工 PVC 料 。 ee ee 有 
5) ， 芯 棒 加 两 条 阻 流 卉 、 使 出 口 料 天 沉 仆 文 染 调 古 赂 二 压 址 热 板 


6 一 热电 偶 7 一 口 模 ”8 一 芯 棒 ”9 一 加 热 棒 ”10 一 紧 固 螺钉 


































流 平 稳 。 
23. 表层 软 胶 圆 形 笔杆 机 头 (图 2-29) 
说 明 


由 
四 


四 
四 


NNNN 









1) 圆 形 笔杆 ， 内 层 为 硬 胶 ， 料 层 
厚 一 点 ， 强 度 要 高 ， 外 层 包 履 一 层 软 胶 ， 
层 料 薄 一 点 。 

2) 软 胶 在 流 道内 流动 阻力 较 大 ， 
加 软 胶 后 的 流 道 不 宜 太 长 ， 所 以 一 般 在 
出 口 段 包 禾 。 

3) 加 软 胶 的 目的 是 为 了 手感 好 ， 
加 胶 要 均衡 ， 出 胶 平 稳 ， 胶 道 参照 分 流 
覃 形式 。 

4) 由 于 内 层 是 用 PE、PP 料 ， 
却 慢 ， 经 过 预 冷 套 预 冷 再 进入 真空 
定型 。 

5) 本 机 头 口 模 比 产品 实际 尺寸 放 
大 ， 按 常规 拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调 市 口 
模 至 真空 定型 套 入 口 的 距离 控制 尺寸 ， 
该 产品 内 层 用 PE、PP 料 ， 外 层 包 窗 | 多 了 L 板 2 连接 休 3 分 流 欠 支 架 4 分 流 模 体 
EVA 料 。 5 一 辅 机 机 颈 6 一 加 热 板 7 一 热电 偶 座 8 一 口 模 9 一 紧 固 螺 钉 


fe 















































图 2-29 ”表层 软 胶 圆 形 笔杆 机 头 
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6) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 入 适量 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 和 气压， 坯料 入 真空 定型 套 
定型 。 


24. 双色 六 边 形 笔 杆 机 头 (图 

2-30) 

说 明 

1) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适量 
空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 
坯料 入 真空 定型 套 定型 。 

2) 挤 出 机 头 口 模 是 六 边 形 ， 
ee 
头 与 真空 定型 套 必 须 对 准 方向 和 在 
同一 中 心 线 上 。 

3) 真空 定型 套 为 六 边 形 ， 真 
空 槽 线 切 割 较 宽 ， 需 用 真空 度 较 大 ， 

因 圆珠笔 杆 一 般 都 是 用 PE 和 PP 
料 ， 冷却 较 慢 ， 坯 管 经 过 水 槽 预 冷 
进入 真空 槽 。 口 模 加 色 流 道 on 

4) 由 于 是 内 圆 形 ， 外 六 边 形 ， 
坯 管 周边 厚度 不 一 致 ， 所 以 口 模 要 









































































































图 2-30 双色 六 边 形 笔杆 机 头 
1 一 连接 体 2 一 分 流 锥 支架 ，3 一 模 体 4 一 辅 机 机 颈 





竺 握 好 出 胶 情 况 ， 确保 出 股 平稳 5 一 分 流 套 ”6 一 紧 定 螺钉 7 一 前 压 盖 8 一 加 执 板 
一 致 。 9.14 一 紧 固 螺钉 ”10 一 热电 偶 座 ”11 一 六 方 口 模 
5) 加 色 六 等 分 线条 分 胶 流 道 ， 12 一 芯 棒 “13 一 调节 螺钉 ”15 一 多 孔 板 


用 加 色 进 料 口 流 道 近 处 距离 长 、 远 
处 距离 短 的 方法 平衡 压力 和 流速 
25. 六 边 形 加 色 (宽窄 型 ) 笔杆 机 头 (图 2-31) 

说 明 

1) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适量 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 料 入 真空 箱 定 型 。 

2) 挤 出 机 头 口 模 是 六 边 形 ， 真 空 定型 套 也 是 六 边 形 ， 在 挤 出 机 头 与 真空 定型 模 必 须 对 
准 方向 和 在 同一 中 心 线 上 。 

3) 真空 需 用 真空 度 较 大 ， 因 圆珠笔 杆 一 般 都 
是 用 PE 和 PP 料 ， 冷却 较 慢 ， 坯 管 经 过 水 槽 预 冷 进入 真空 楷 。 

4) 由 于 是 内 圆 形 ， 外 六 角形 ， 坯 管 周边 厚度 不 一 致 ， 所 以 口 模 要 掌握 好 出 腕 情况 ， 确 
保 出 腕 平稳 一 致 。 

5) 六 边 形 笔杆 体 厚 ， 忌 棒 尺 寸 较 小 ， 易 弯曲 不 好 加 工 ， 用 适合 大 小 的 顶 针 压 入 芯 棒 锥 
体内 ， 再 用 电 火 花 打 气孔 通气 。 
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26. 双色 三 角形 笔杆 机 头 (图 2-32) 
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真空 定型 部 分 


真空 定型 纵 剖 2 


图 2-31 六 边 形 加 色 ( 宽 罕 型 ) 笔杆 机 头 图 2-32 ”双色 三 角形 笔杆 机 头 及 真空 定型 
1 一 连接 体 2 一 分 流 锥 支架 、3 一 模 体 4 一 辅 机 接 套 1 一 连接 体 2 一 分 流 锥 支架 ，3 一 模 体 4 一 i 












































5 一 分 流 锥 套 。 6 一 紧 定 螺 钉 7 一 前 压 盖 ”8 一 紧 固 螺 钉 5 一 分 流 套 。 6 一 紧 定 螺钉 7 一 前 压 羔 ”8 一 加 热 板 
9 一 热电 偶 座 ”10 一 口 模 ”11 一 芯 棒 ”12 一 加 热 板 9 .14 一 紧 固 螺钉 ”10 一 热电 偶 座 ”11 一 口 模 
13 一 调节 螺钉 14 一 固定 螺钉 15 一 多 和 孔 板 12 一 芯 棒 ”13 一 调节 螺钉 ”15 一 多 孔 板 

说 明 


1) 该 产品 内 腑 为 圆 形 ， 外 廓 为 三 角形 ， 坏 管 圆 周 厚度 不 一 致 ， 造 成 出 料 压 力 不 
平衡 。 

2) 口 模 加 色 平 面 流 道 设计 如 图 2-32 所 示 ， 在 加 色 进 口 流 道 近 处 距离 长 (如 中 间 进 料 
分 流 段 )， 远 处 进 料 距 离 短 ， 以 平衡 压力 。 

3) 由 于 是 内 圆 外 三 角 ， 要 防止 制品 出 真空 套 后 在 真空 吸力 下 再 变形 ， 所 以 采用 异型 材 
定型 模 定 型 ， 制 品 出 定型 模 后 不 再 受 真空 吸附 作用 。 

4) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 入 适量 空气 ,使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 坯 料 和 真空 箱 定型 。 

5) 挤 出 机 头 口 模 是 三 角形 ， 真 空 定形 模 也 是 三 角形 ,在 挤 出 机 头 与 真空 定型 模 必 须 对 
准 方向 和 在 同一 中 心 线 上 。 

6) 真空 定型 模 最 好 用 合 页 式 ， 易 开 闭 ， 好 操作 ， 水 、 气 与 定型 模 用 快 换 接 头 连 接 。 
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27. 三 色 管 机 头 (图 2-33) 
说 明 



















1) 该 机 头 用 于 加 工 三 种 色 料 拼合 的 小 管 , 主 SS 个 21 
有 摘出 管材 上 下 两 条 色 料 ， 两 台 辅 机 挤 出 两 边 两 ” 民 
役 三 色 料 二 分 隔 流 彰 ED 
2) 四 股 三 色 料 坯 用 四 条 筋 分 隔 流动 ， 在 口 模 > | 


板 汇合 为 一 管 坏 ， 挤 出 口 模 ， 通 过 真空 定型 套 ， 
冷却 为 三 色 小 管 。 

3) 该 机 头 由 于 管 径 小 ， 色 料 分 隔 筋 很 薄 ， 无 法 
打通 气孔 ， 用 管子 自然 进 气 (出 口 端 ) 来 保持 气压 。 44 
4) 该 产品 用 于 LDPE 料 加 工 ， 流 动 性 和 成 型 名 
性 能 较 好 。 











cs AAA SS = 





























5) 定型 模 设计 比较 长 ,使 其 定型 充分 ， 表 面 三 色 管 真空 定型 套 
光洁 。 图 2-33 三 色 管 机 头 
6) ee 二 
4 一 口 模板 5 一 定位 销 6 一 热电 偶 
立 真空 定型 
拉 伸 比 放 大 ， 可 通过 调节 口 模 至 真空 定型 套 入 口 i 











0 
7) 本 机 头 分 色 板 的 上 、 下 两 通 孔 主机 供 料 为 一 色 ， 两 辅 机 向 两 边 半 孔 各 供 一 色 。 


28. 五 孔 穿 线 芯 棒 内 冷 机 头 (图 2-34) 
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制品 形状 
图 2-34 五 孔 穿线 世 棒 内 冷 机 头 


1 一 拉 紧 螺栓 ”2 一 紧 固 螺钉 ”3 一 圆柱 销 ”4 一 热电 偶 座 ”5 一 机 头 体 6 一 压 盖 7 一 调节 螺钉 8 一 口 模 ”9 一 芯 棒 
10 一 芯 棒 接 长 套 11 一 铜 管 ” 12 一 锡 焊 ”13 一 内 定型 套 14 一 钢管 “15 一 堵 头 ”16 一 芯 模 




















17 一 机 颈 “18 一 机 颈 加 热 圈 19 一 机 体 加 热 圈 
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说 明 

1) 该 机 头 用 于 成 型 五 孔 〈 又 叫 梅 花 孔 ) 穿线 管 。 

2) 采用 直角 式 机 头 设计 ， 其 目的 是 方便 每 一 件 内 定型 套 13 中 冷却 水 的 引入 铜 管 11 的 进出 。 

3) 为 加 速 该 制品 的 冷却 定型 和 提高 生产 线 效率 ， 稳 定形 状 ， 经 内 冷 后 进入 配置 的 外 形 
真空 吸附 冷却 定型 套 ， 继 续 定 型 冷却 ， 使 产品 符合 要 求 。 

4) 为 防止 制品 因 内 孔 负 压 引 起 变形 ， 在 内 定型 套 13 中 ,还 夹 有 钢管 14， 以 利于 空气 
进入 管子 内 。 

5) 铜 管 11、 钢 管 14 与 内 定型 套 组 装 锡 焊 (或 灌 铅 ) ， 以 保证 不 渗 漏 。 

6) 本 管用 于 LDPE 的 加 工 。 
29. gpg110mm 内 螺旋 增强 管 机 头 (图 2-35) 

说 明 

1) 该 机 头 类 似 直 角 管 机 头 。 

2) 为 了 成 型 管材 内 壁 上 的 六 条 螺旋 形 增强 筋 ， 模 芯 设计 成 组 合 结构 ， 其 芯 棒 3 靠 链 轮 
19 传动 。 使 蕊 棒 上 的 螺旋 凹 槽 在 旋转 中 管内 壁 成 型 出 螺旋 筋 条 。 

3) 蕊 棒 头 的 转速 需 根 据 螺旋 槽 的 导 程 要 求 及 熔 体 物料 的 挤 出 线 速度 进行 调整 。 

4) 胶 料 进入 和 斜 四 槽 经 缓冲 后 汇合 向 前 推进 ， 进 入 宽 流 道 再 缓冲 ， 在 这 段 宽 流 道 设置 阻 
流 垣 ， 阻 压 缓冲 ， 进 入 口 模 罕 颖 道 ， 压 缩 密实 后 挤 出 坏 管 。 


30. 三 色 双 壁 管 机 头 (图 2-36) 
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图 2-35 $110mm 内 螺旋 增强 管 机 头 图 2-36 三 色 双 壁 管 机 头 














1 一 热电 偶 座 ”2 一 机 头 体 ”3 一 世 棒 “4 一 压 盖 5 一 口 模 ”6 一 芯 模 1 一 连接 板 2 一 分 流 板 3 一 压缩 板 “4 一口 模板 
7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 减 摩 圈 ”9 一 1 号 加 热 圈 10 一 调节 螺钉 5 一 定位 销 “6 一 热电 偶 座 芯 棒 “8 一 紧 固 螺钉 
11 一 向 心 轴承 ”12 一 双 螺 杆 挤 出 机 ”13 一 哈 夫 卡 夭 ” 14 一 机 绒 9 一 分 色 型 腔 ”10 一 加 热 圈 11 一 分 流 锥 
15 一 2 号 加 热 圈 ”16 一 推力 轴承 ”17 一 压 紧 螺母 ”18 一 平 键 
19 一 链 轮 20 一 预 紧 螺母 
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说 明 

1) 三 色 双 壁 管 分 成 六 等 份 ， 相 对 应 边 为 一 色 。 

2) 主机 供 一 对 应 边 色 料 ， 两 辅 机 通过 分 流 板 分 流 ， 一 台 辅 机 供 一 对 应 边 色 料 。 

3) 因 管 子 壁 薄 ， 内 外 管 连接 筋 小 ， 不易 外 气孔 ， 故 通气 孔 从 中 间 销 孔 通 气 ， 经 气 权 分 
配 为 六 股 与 中 心气 槽 相通 。 

4) 由 于 管 壁 薄 ， 真 空 定型 套 按 普通 真空 定型 套 设计 ,适当 加 长 一 点 ， 主 要 是 考虑 
双 层 管 中 内 层 管 冷 却 速 度 慢 才 放 长 一 点 定型 套 设计 。 

三 色 双 壁 管 机 头 主要 零件 (图 2-37) 。 
































































































































分 流 板结 构图 
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电 火 花 除 筋 成 管 
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分 色 套 线 切割 前 坏 分 色 套 内 芯 棒 








图 2-37 三 色 双 壁 管 机 头 主 要 零件 
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. p10~g15mm 变 径 医用 管 机 头 及 定型 装置 (网 2-38) 

说 明 

1) $10~g15mm 变 径 医 用 管 机 头 及 定型 装置 

2) 利用 牵引 机 等 距 变 速 牵引 ， 牵 引 机 速度 减 慢 管 径 变 大 ， 牵 引 速 度 增 大 ， 管 径 变 小 。 
利用 牵引 速度 的 变化 改变 管材 直径 。 

3) 按 此 规律 设 定 牵引 速度 ， 就 可 生产 出 变 径 医 用 管 。 

4) 定型 套 按 变 径 后 的 最 大 尺寸 加 大 1mm 设计 ， 因 用 微量 真空 定型 ， 真 空 定型 套 无 抽 真 
es 


32. 层 中 间 加 色 条 医用 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-39) 
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机 头 剖 面 10 
真空 定型 装置 
真空 定型 装置 
图 2-38 变 径 医 用 管 机 头 及 定型 装置 图 2-39 层 中 间 加 色 条 医用 管 机 头 及 定型 装置 
1 一 世 棒 “2 一 口 模 3 一 热电 偶 4 一 前 压 盖 1 一 模 体 ”2 一 分 流 锥 支架 ”3 一 辅 机 机 开 4 一 调节 螺钉 
5 一 调节 螺钉 6 一 分 流 锥 支架 ”7 一 机 头 法 兰 ”8 一 模 体 5 一 压 盖 ”6 一 热电 偶 7 一 世 棒 
9 一 多 孔 板 10 一 后 套 ”11 一 加 热 圈 12 一 紧 固 螺钉 83 一口 模 9、11 一 固定 螺钉 ”10 一 加 热 圈 ”12 一 多 孔 板 





说 明 

1) 加 色 从 分 流 锥 板 的 筋 内 出 腕 ， 在 医用 管 的 料 层 中 间 形 成 色 条 。 

ee 比 实际 管 
径 大 lmm， 用 微量 真空 定型 ， 真 空 套 无 抽 真 空 槽 和 和 孔 。 

es 

4) 管 ee 

5) 用 微量 真空 定型 真空 套 比 管 径 大 1~1. 5mm， 真 空 套 不 设 真空 模 和 真空 孔 ， 为 大 于 















































“76: 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





管 径 的 自由 通过 和 孔 。 


33. 加 色 注 射 滴 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-40) 


说 明 

1) 因 管 子 比 较 薄 ， 真 空 定型 
套 要 尽量 做 短 一 点 ， 内 表面 抛光 
要 到 位 ， 防 止 管子 被 刮 花 ， 或 表 
面 粗糙 。 

2) 由 于 管子 较 薄 ， 抽 真空 要 
微量 真空 定型 ， 真 空 度 过 大 ， 表 
面容 易 刮 伦 ， 真 空 度 过 小 圆 度 则 3 
难以 保证 。 

3) 因 机 头 加 色 不 是 两 条 ， 而 
是 两 片 色 ， 由 于 加 色 面 积 大 ， 加 
色 辅 机 压力 过 大 容易 引起 口 模 出 
胶 压 力 波动 。 

4) 要 保持 加 色 后 口 模 出 胶 平 
稳 ， 一 是 加 色 胶 位 要 经 过 压力 模 
缓冲 分 布 ， 二 是 加 色 在 定型 段 的 
出 口 端 ， 在 料 位 非常 平稳 的 阶段 
平稳 加 色 。 


























1 一 连接 体 ”2 一 分 流 锥 支架 


9 一 加 热 圈 11 一 调节 螺钉 12 一 法 兰 
































| 
真空 定型 装置 全 出 水 口 


图 2-40 加 色 注 射 滴 管 机 头 及 定型 装置 
3 一 辅 机 机 颈 4 一 模 体 

















8 一 热电 偶 
13 一 多 孔 板 





5 一 口 模 6、10 一 紧 固 螺钉 7 一 世 棒 


34. 加 色 条 医用 管 机 头 (48. 8mmx1. 4mm) (图 2-41) 


说 明 

1) 加 色 条 之 胶 料 应 在 定型 的 平 直 段 
进入 ,不 能 在 压缩 的 锥 度 区 加 色 ， 否 则 色 
条 不 平稳 。 

2) 本 机 头 口 模 尺 寸 放大 1.1 ~ 
1.2mm， 有 一 定 的 拉 伸 比 ， 管 材 强度 好 ， 
又 可 用 口 模 出 口 到 定型 套 的 距离 控制 其 
大 小 。 

3) 真空 定型 用 微量 真空 度 ， 因 是 















































PVC 软 管 ， 定 型 套 不 开 真 空 槽 和 外 真空 
孔 ， 就 是 一 个 普通 的 短 套 ， 而 且 套 的 内 径 
比 管材 直径 要 大 1~1. Smm。 
4) 管材 的 厚度 可 用 调节 螺钉 9 控制 。 
5) 本 机 头 承受 挤 压 力 的 分 流 锥 支架 
板 与 口 模 已 隔离 ,所 以 口 模 调节 轻松 
自如 。 
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图 2-41 加 色 条 医用 管 机 头 (4$8. 8mmx1. 4mm) 
1 一 模 体 ”2 一 分 流 锥 支架 ”3 一 分 流 套 ”4 一 前 压 盖 
5 10 一 紧 固 螺钉 ”6 一 热电 偶 7 一 口 模 
8 一 芯 棒 “9 一 调节 螺钉 ”11 一 加 热 圈 12 一 多 孔 板 
































第 2 部 分 “管材 类 机 头 结构 设计 图 集 .77 . 

35. 加 色 条 双 拼 合 医 用 管 机 头 (图 2-42) 

说 明 

1) 加 色 条 之 胶 料 应 在 定型 的 平 直 段 
进入 ,不 能 在 压缩 的 锥 度 区 加 色 ， 不 然 ，。 有 
色 条 不 平稳 。 5 

2) 可 不 用 真空 定型 ， 管 内 吹 一 点 法 兰 二 | 
气 ， 保 持 管内 气压 不 低 于 大 气压 ， 用 内 SS 
气压 保持 圆 度 ， 因 是 PVC 软 管 ， 定 型 套 村 十 冷水 孔 
不 开 真空 槽 和 外 真空 了 筷 ， 就 是 一 个 普 i E 冷水 套 | 
的 短 套 ， 而 且 套 的 内 径 比 管材 直径 要 大 。 | en 注 7 
1~1.S5mm, 人 2 i ee 

4) 管材 的 厚度 可 用 调节 螺钉 2 溢 水 模 9 
控制 。 i 

5) 加 热 圈 分 段 设置 ， 根 据 需要 在 应 图 2-42 ”加 色 条 双 拼合 医用 管 机 头 


用 中 配套 。 

6) 定型 套 如 图 2-42 所 示 ， 两 定型 
孔 拼 合 ， 使 坏 管 在 进 定 型 套 前 已 拼合 在 
一 起 ， 要 求 坏 管 下 水 前 就 粘 合 在 一 起 ， 






















































































































































































1 一 热电 偶 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 分 流 板 “4 一 加 色 机 棋 





5 11 一 分 流 锥 芯 棒 ”6 一 机 头 体 7 一 多 孔 板 
8 一 法 兰 。、9 一 加 热 圈 ”10 一 压 紧 螺钉 
12 一 螺旋 压 盖 ”13 一 口 模 





热 熔 状 态 粘 合 才 牢固 ， 进 入 水 中 国 化 成 整体 。 


36. 大 小 拼合 医用 管 机 头 及 定型 

装置 (图 2-43) 

说 明 

1) 可 不 用 真空 定型 ， 管 内 吹 一 点 
气 , 保持 管内 气压 不 低 于 大 气压 ， 用 
内 气压 保持 圆 度 ， 对 于 PVC 软 管 ， 定 
型 套 不 开 真 空 构 和 外 真空 孔 ， 就 是 一 
个 普通 的 短 套 ， 而 且 套 的 内 径 比 管材 
直径 要 大 1~1. 5mm。 

2) 管材 的 厚度 可 用 调节 螺钉 6、 
18 控制 。 

3) 加 热 圈 的 设置 要 合理 ， 确 保 加 
热 均 衡 。 

4) 两 定型 孔 一 大 一 小 拼合 ,使 
坯 管 在 进 定型 套 前 已 拼合 在 一 起 ， 要 
求 坏 管 下 水 前 就 粘 合 在 一 起 ， 热 熔 状 
态 粘 合 才 补 固 ， 进 入 水 中 国 化 成 
整体 。 

































































图 2-43 ”大 小 拼合 医用 管 机 头 及 定型 装置 





























1] 一 大 芯 棒 2 一 口 模 ”3 一 小 芯 棒 ”4 一 小 口 模 ”5 一 小 前 压 盖 
6.18 一 调节 螺钉 7 一 小 压缩 套 8 7 一 紧 固 螺 钉 9 一 小 分 流 支 架 











10 一 前 压 盖 ”11 一 分 流 套 ”12 一 分 流 锥 支架 
15 一 多 孔 板 ”16 一 加 热 圈 19 一 定位 销 


13 一 模 体 ”14 一 法 兰 
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37. 两 大 两 小 四 孔 医 用 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-44) 

说 明 

1) 由 于 是 两 大 孔 和 两 小 孔 多 个 流 
道 ， 料 流 很 难 平 稳 出 胶 ， 在 试 模 过 程 中 
对 出 胶 压 力 进 行 修正 ， 以 达到 平衡 的 
目的 。 

2) 两 个 小 孔 用 项 针 做 芯 棒 ， 用 电 EE 
火花 打 孔 机 打 小 孔 通气 。 瑶 NS 

3) 在 小 孔 周边 为 保有 胶 位 足够 ， is > 
可 在 外 加 和 内 孔 加 大 圆 弧 胶 位 。 | 

4) 因 管 外 径 是 g13mm， 就 用 
$13mm 加 大 0. 1mm 的 真空 定型 套 ， 口 
模 小 孔 加 的 凸 卉 通过 真空 定型 又 变 成 圆 
管 外 形 。 

5) 管内 吹 一 点 气 , 保持 大 小 管内 
气压 不 低 于 大 尺 压 ， 用 乱 内 气压 保持 大 模 体 2 内 外 分 流 能 3 中 心 流 道 4 气 嘴 5 分 流 角 支 架 
小 孔 的 圆 度 。 6 一 调节 螺钉 “7 一 前 压 盖 8 一 热电 偶 9 一 芯 棒 ”10 一 顶 针 芯 棱 

6) 在 世 棒 的 中 心 ， 设 有 一 个 胶 位 ， 1 一口 模 12 一 紧 固 螺钉 ”13 一 加 热 圈 ”14 一 后 执 套 15 一 多 孔 板 
主要 考虑 管 中 心 的 横 筋 供 胶 不 足 ， 给 予 
补充 得 到 平衡 。 而 在 中 心 用 模具 导管 作为 中 心 流 道 ， 目 的 是 为 隔离 空气 通道 ， 不 使 中 心 料 流 
进入 气 道 。 

38. 三 大 三 小 六 孔 医 用 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-45) 

说 明 

1) 由 于 是 三 大 孔 和 三 小 孔 多 个 流 道 ， 料 流 很 难 平稳 出 胶 ， 在 试 模 过 程 中 对 出 胶 压 力 进 
行 修正 ， 以 达到 平衡 的 目的 。 

2) 三 个 小 孔 用 顶 针 做 世 棒 ， 用 电 火 花 打 孔 机 打 小 孔 通 气 。 

3) 在 小 孔 周边 为 保有 胶 位 足够 ， 可 在 外 圆 和 内 孔 加 大 圆 弧 胶 位 。 

4) 因 管 外 径 是 $13mm， 就 用 $13mm 加 大 0. 1mm 的 真空 定型 套 ， 口 模 小 孔 加 的 凸 十 通 
过 真空 定型 又 变 成 圆 管 外 形 。 

5) 管内 歇 一 点 气 ， 保 持 大 小 管内 气压 不 低 于 大 气压 ， 用 孔 内 气压 保持 大 小 孔 的 






















































































图 2-44 两 大 两 小 四 和 孔 医 用 管 机 头 及 定型 装置 

















6) 在 忆 棒 的 中 心 ， 设 有 一 个 胶 位 ,主要 考虑 管 中 心 的 横 筋 供 胶 不 足 ， 给 予 补充 得 
到 平衡 。 而 在 中 心 用 模具 导管 作 中 心 流 道 ， 是 为 隔离 空气 通道 ， 不 使 中 心 料 流 进 入 


气 道 。 
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39. 一 大 五 小 六 孔 医 用 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-46) 
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口 模 前 庙 口 模 前 端 真空 定型 套装 置 





图 2-46 ”一 大 五 小 六 孔 医 用 管 机 头 及 定型 装置 

1 一 机 体 ”2 一 分 流 锥 ”3 一 分 流 锥 支架 4 一 气 嘴 

5 一 调节 螺钉 6 一 前 压 凑 7 一 小 芯 棒 ”8 一 热电 偶 孔 

9 一 世 棒 ”10 一 口 模 11 一 紧 固 螺钉 ”12 一 加 热 圈 
13 一 后 垫 套 14 一 多 孔 板 























图 2-45 三 大 三 小 六 孔 医用 管 机 头 及 定型 装置 
1 一 模 体 2 一 内 外 分 流 锥 ”3 一 中 心 流 道 ”4 一 分 流 锥 支架 
5 一 气 嘴 ”6 一 调节 螺钉 7 一 前 压 盖 ” 8 一 口 模 
9 一 芯 棒 “10 一 小 孔 芯 棒 “11 一 热电 偶 孔 ”12 一 紧 固 螺钉 
13 一 加 热 圈 ”14 一 后 垫 套 15 一 多 孔 板 









































说 明 

1) 由 于 是 一 大 孔 和 五 小 孔 多 个 流 道 ， 料 流 很 难 平稳 出 胶 ， 在 试 模 过 程 对 出 胶 压 力 进 行 
修正 ， 以 达到 平衡 的 目的 。 

2) 五 个 小 孔 用 项 针 做 芯 棒 ， 用 电 火 花 打 孔 机 打 小 孔 通 气 。 

3) 在 小 孔 周边 为 保有 胶 位 足够 ， 可 在 外 圆 和 内 和 孔 加 大 圆 弧 胶 位 。 

4) 因 管 外 径 是 $13mm, 就 用 $13mm 加 大 0. 1mm 的 真空 定型 套 ， 口 模 小 孔 加 的 凸 十 通 
过 真空 定型 又 变 成 圆 管 外 形 。 

5) 管内 吹 一 点 气 ， 保 持 大 小 管内 气压 不 低 于 大 气压 ， 用 孔 内 气压 保持 大 小 孔 的 
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40. 医用 内 花纹 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-47) 
说 明 
1) 本 机 头 结构 设计 与 普通 直通 式 机 头 一 样 。 
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真空 定型 装置 


内 花纹 管 芯 棒 放 大 
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图 2-47 医用 内 花纹 管 机 头 及 定型 装置 
1 一 内 花 芯 棒 “2 一 口 模 ”3 一 热电 偶 孔 。4 一 前 压 盖 ”5 一 调节 螺钉 
6 一 分 流 锥 支架 7 一 模 体 ”8 一 多 孔 板 9 一 连接 法 兰 ”10 一 后 热 套 
11 一 加 热 圈 12 一 紧 固 螺钉 ”13 一 世 棒 锥 体 














2) 不 同 之 处 是 芯 棒 定型 直线 段 做 成 接 套 式 ， 这 样 就 便于 加 工 〈 线 切割 ) 外 波纹 形状 ， 





加 工 好 后 用 螺纹 连接 在 芯 棒 锥 体 上 。 通 过 世 棒 的 内 波纹 成 型 出 内 波纹 管 


3) 因 用 PVC 医用 级 软 料 ， 真 空 定型 不 需要 较 大 的 真空 ， 用 微量 真空 定型 


Wi 


， 所 以 真空 套 























短小 ， 无 真空 槽 和 真空 了 筷 ， 真空 套 的 内 径 比 制品 要 大 1~1. 5mm。 


圆 度 


41. 


4) 管内 吹 一 点 气 ， 保 持 大 小 管内 气压 不 低 于 大 气压 ， 用 孔 内 气压 保持 大 小 孔 的 


5) 内 花 管 世 棒 前 面 的 配合 段 要 有 一 段 没 有 螺纹 的 光滑 定位 段 ， 确 保 连 接 同 轴 度 好 。 
医用 外 花 直 纹 管 机 头 及 定型 装置 (图 2-48) 

说 明 

1) 本 机 头 结构 设计 与 普通 直通 式 机 头 一 样 。 

2) 不 同 之 处 是 在 口 模 处 线 切 割 波浪 花纹 ， 用 慢 走 丝 切 制 ， 以 便 成 型 出 外 花纹 管 。 
3) 该 管 适用 材料 为 PS。 

4) 真空 定型 不 需要 较 大 的 真空 度 ， 用 微量 真空 定型 ， 所 以 真空 套 短小 ， 无 真空 槽 和 
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图 2-48 医用 外 花 直 纹 管 机 头 及 定型 装置 
1 一 热电 偶 孔 。2 一 压 盖 ”3 一 调节 螺钉 4 一 分 流 锥 支架 5 一 模 体 6 一 多 孔 板 
7 一 连接 法 兰 。8 一 后 垫 套 ”9 一 加 热 圈 ”10 一 紧 固 螺 钉 11 一 带 直 花纹 口 模 ”12 一 芯 棱 






























































空 也 ,真空 套 的 内 径 比 制品 要 大 1~1. 5mm。 

5) 由 于 外 花纹 坏 管 经 过 冷水 套 表面 基本 硬化 ， 加 之 真空 定 径 套 大 于 坏 管 1~1.Smm， 所 
以 不 会 损伤 外 波纹 。 
42. 外 波纹 硬 管 机 头 (图 2-49) 

说 明 

1) 该 机 头 适 用 于 成 型 PVC 等 外 波纹 管材 。 它 具有 结构 简单 ， 装 拆 清洗 方便 和 不 需要 牵 
引 机 等 设备 ， 由 机 头 口 模 转 动 ， 成 型 螺旋 管 自动 推出 前 进 。 

2) 管材 坯 件 的 壁 厚 偏差 是 靠 调节 螺钉 4 对 分 流 锥 支架 3 和 芯 棒 5 的 组 合 来 调整 实现 的 。 

3) 当 熔 料 挤 出 进入 平行 成 型 段 时 ， 由 于 口 模 7 在 链 轮 9 的 作用 下 旋转 ， 即 成 型 出 外 表 
面 有 螺旋 波纹 的 特殊 管材 。 

4) 冷却 水 可 直接 喷 淋 在 口 模 的 前 端 和 出 模 后 的 管材 表面 ， 使 管材 定型 。 

5) 口 模 的 旋转 带动 管材 前 进 ， 因 此 要 求 挤 出 速度 要 一 致 ， 挤 出 与 旋转 速度 要 配合 好 。 
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图 2-49 ”外 波纹 硬 管 机 头 

1 一 机 颈 ”2 一 机 头 体 “3 一 分 流 锥 支架 ”4 一 调节 螺钉 ”5 一 芯 棒 6 一 向 心 轴承 

7 一 口 模 ”8 一 向 心 推力 力 轴 承 ”9 一 链 轮 ”10 一 拼 紧 螺 母 “11 一 挡 水 圈 12 一平 键 
13 一 电热 偶 座 “14 一 压 盖 ”15 一 机 头 加 热 圈 “16 一 气 嘴 ”17 一 机 体 加 热 圈 












































6) 世 棒 的 前 端 可 设计 一 定 的 锥 度 ， 即 必 棒 后 端 大 ， 前 端 小 ， 便 于 顺利 推出 。 对 于 黏度 


大 的 树脂 不 适合 生产 。 
7) 如 果 冷 却 过 快 ， 管 材 抱 住 芯 棒 ， 推 不 出 料 坯 ， 应 减少 冷却 水 量 或 冷却 位 后 移 。 


43. 直通 式 硬 管 机 头 及 真空 定型 装置 (图 2-50) 
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图 2-50 直通 式 硬 管 机 头 及 真空 定型 装置 
1 一 机 颈 ”2 一 分 流 支 架 ”3 一 热电 偶 4 一 芯 棒 5 一 口 模 
6 一 压 盖 7 一 2 号 加 热 圈 ”8 一 调节 螺钉 9 一 1 号 加 热 圈 “10 一 机 头 体 
11 一 真空 定型 箱 12 一 真空 定型 套 13 一 观察 窗 ”14 一 喷 水 头 ”15 一 真空 表 




































































说 明 
1) 该 机 头 是 一 个 普遍 应 用 的 直通 式 硬 管 机 头 。 
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2) 真空 定型 套 安装 在 前 后 可 移动 的 喷 淋 式 真 空 定 型 箱 的 和 人口 端 ， 大 大 方便 开始 生产 时 
的 引 管 工 作 。 

3) 本 机 头 的 主体 结构 特点 是 挤 出 压力 大 部 分 由 机 头 体 10 承受 ， 由 于 承受 压力 小 ， 口 
模 调 节 方 便 、 快 速 、 轻 松 。 

4) 拆 装 机 头 和 清洗 机 头 容易 、 快 速 ， 只 需 松 开 法 兰 的 压 紧 螺 母 ， 打 开 贸 链 ， 在 挤 出 机 
上 就 可 将 芯 棒 4 等 从 前 端 顶 推出 机 头 体 ， 十 分 方便 。 


44. 多 歧 管 机 头 〈 图 2-51) 











BN) 从 
外 


| 








Ue 作 几 从 人 从 作 让 全 
沟 引 由 


鲫 


3 


oo Dm 上 





图 2-51 多 靶 管 机 头 
1 一 弯 头 体 “2 一 加 热 圈 3 811 一 紧 固 螺 钉 
4 一 连接 板 5 一 前 模板 ”6 一 后 模板 
7 一 口 模板 9 一 加 热 板 10 一 芯 棒 ”12 一 机 有 到 


说 明 

1) 这 是 一 种 挤 出 批量 大 ， 成 型 数量 多 的 微型 塑料 管 (如 凉席 编织 管 ， 医 用 棉签 梗 管 
等 ) 的 典型 多 歧 管 结构 网 。 

2) 这 类 管 要求 圆 度 不 很 严格 ， 机 头 可 以 直角 形式 直接 垂直 下 水 冷却 ， 也 可 制 成 平 直 型 
水 平 状 进 入 水 槽 冷却 ， 再 上 牵引 机 。 

3) 该 机 的 主流 道 为 斜 收 管 式 ， 然 后 按 每 一 成 型 口 模 开设 一 分 流 筷 ， 才 棒 10 的 分 流 道 
则 直接 设 在 与 口 模 锥 孔 配 合 的 圆锥 部 分 ， 这 样 不 仅 定 心 好 ， 而 且 方 便 加 工 。 

4) 这 种 机 头 解决 单 管 生产 效率 低 的 问题 ， 也 大 大 降低 了 生产 成 本 。 
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45. g160mm 自动 转 内 螺旋 2 3 145 6 / 89 
增强 管 机 头 (图 2-52) 
说 明 
1) 该 机 头 类 似 直通 式 管 

机 头 。 

2) 模 芯 由 芯 棒 10、 压 缩 套 
14 和 主轴 12 等 组 成 。 

3) 其 口 模 靠 熔融 物料 的 
挤 压 力 对 设 在 锥 部 的 阻 流 卉 所 
产生 的 分 压力 实现 模具 的 自动 
旋转 。 

4) 该 机 头 无 渍 料 区 ， 制 
造 容易 ， 无 须 男 外 设计 动力 装 
置 来 带动 芯 棒 旋转 。 而 靠 熔 料 
的 挤 出 压力 实现 转动 ， 成 型 内 

















一 及 3 
Ki 让 














螺旋 增强 筋 。 
5) 胶 料 进入 分 流 锥 经 组 
冲 后 汇合 向 前 推进 ， 进 入 宽 流 图 2-52 $160mm 自动 转 内 螺旋 增强 管 机 头 











1 一 机 颈 2 一 机 头 体 3 一 连接 螺钉 4 一 分 流 支架 5 一 1 号 电热 圈 
bY 经 y Y = 公 
道 再 组 冲 ， 再 进入 口 模 罕 幼 6 一 2 号 电热 图 7 一 调节 螺钉 8 一 压 羡 9 一 向 心 轴承 ”10 一 芯 棒 ”11 一 口 模 
道 ， 压 缩 密实 后 挤 出 坯 管 。 口 ”12 主轴 13 一 向 心 推力 轴承 ”14 压缩 套 15_ 气 嘴 。 16- 热电 偶 座 
模 窗 流 道 有 利 消 除 分 流 文 架 熔 
































接 痕 。 
46. 以 塑 代 钢 双 壁 管 机 头 (图 2-53) 
说 明 


1) 该 管 是 双 层 管 ， 用 工程 塑料 代替 圆 钢 ， 作 为 流水 线 输送 辊 子 等 用 料 。 
2) 多 用 于 PP 或 ABS 等 成 型 ， 再 通过 机 加 工 制 成 轴 类 零件 。 
3) 由 于 内 外 层 壁 较 厚 ， 塑 料 本 来 就 冷 得 慢 ， 加 之 是 双 层 结构 ， 成 型 难度 较 大 。 
4) 挤 出 模 设计 为 直角 形 ， 便 于 芯 棒 通 水 对 内 层 管 充分 冷却 固化 。 为 了 外 管 得 到 充分 冷 
， 芯 棒 头 适当 制 长 一 点 ， 真 空 定 型 模 与 水 槽 直 连 。 
5) 如 果 双 壁 管 在 真空 定型 模 还 冷却 不 充分 ， 可 用 两 个 定型 模 串 联 ， 也 可 在 冷水 环 道外 
通 孔 ， 水 流 到 管材 表面 加 速 冷却 。 
6) 为 防止 管材 弯曲 ， 可 在 水 槽 设置 若干 块 定 直 卡 板 在 一 条 直线 上 ， 稳 定 直线 度 。 
7) 芯 棒 内 冷 流 道 ， 通 过 控制 进出 水 量 和 流速 达到 最 佳 冷却 效果 。 
8) 管材 内 外 层 连 接 筋 在 口 模 定 型 段 离 出 口 Smm 深 处 汇合 成 筋 。 
图 2-54 所 示 为 双 壁 管 型 芯 零 件 。 
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1 一 出 水 管 2 









通气 孔 19 18 























7 一 机 颈 加 热 圈 ”8 一 分 流 锥 支架 


11 一 压缩 板 





12 一 口 模板 


图 2-53 以 塑 代 钢 双 壁 管 机 头 及 真空 定型 
进 水 管 3 一 后 端 螺钉 ”4 一 分 流 道 座 5 一 模 体 6 一 机 颈 
9 一 分 流 锥 10、13 一 紧 冉 螺钉 

15 一 内 型 蕊 ”16 一 内 型 芯 盖 


14 一 外 型 芯 


17 一 真空 定型 装置 ”18 一 测 温 孔 ”19 一 模具 加 热 圈 


47. 三 色 三 孔 带 机 头 及 定型 装置 (图 2-55) 


说 明 














双 壁 管 型 芯 (内 ) 


图 2-54 





1) 本 机 头 的 主机 供 中 间 孔 色 料 ， 两 边 色 孔 分 别 由 两 台 辅 机 供 料 ， 


分 色 。 




























双 壁 管 型 忆 零 件 


扁 带 按 三 孔 三 等 份 





2) 定型 参照 管材 真空 定型 方式 ， 由 于 是 扇形 三 孔 ， 为 防止 三 孔 带 离开 真空 套 后 变形 ， 
所 以 比 一 般 常 规 真 空 套 要 设计 得 长 一 些 ， 使 其 在 真空 定型 套 完全 冷却 定型 后 离开 定型 套 。 
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图 2-55 


1 一 后 连接 板 ”2 一 





三 色 三 孔 带 机 头 及 定型 装置 
分 流 锥 支架 








版 ”3 一 压缩 板 4 一 口 模板 5 一 加 热 圈 





6 一 定位 销 7 一 通气 孔 8 一 热 








电 偶 ”9 一 型 世 








3) 
4) 
5) 
6) 


为 了 确保 三 个 孔 的 圆 度 稳定 ， 


管内 吹 一 点 气 ， 保 持 管 
为 了 让 真空 定型 套 冷却 效果 好 些 ， 
带 分 流 锥 直角 软 管 机 头 (图 2-56) 
说 明 
1) 这 是 一 种 直角 式 软 管 机 头 。 采 用 了 
带 文 架 式 的 分 流 锥 ， 分 流 锥 5 与 必 棒 9 组 装 
后 从 下 端 装 入 机 头 体 1， 然 后 将 口 模 10、 压 
环 8 等 依次 固定 到 机 头 体 1 上 。 

2) 口 模 出 口 间 际 可 通过 调节 螺钉 7 来 
调节 ， 以 便 保证 管子 壁 厚 均匀 。 

3) 口 模 10 不 仅 要 有 足够 的 机 械 强 度 ， 
还 要 有 一 定 的 蔬 性 ， 同 时 要 耐 磨 、 耐 热 、 耐 
蚀 。 因 此 口 模 选 材 要 合理 ， 并 要 热处理 硬度 
达到 40~45HRC。 

4) 该 机 头 主要 用 于 软 聚 氧 乙烯 管材 的 
挤 出 成 型 。 

5) 沪 棒 与 口 模 之 间 的 缝 际 大 大 缩小 


48. 














10 一 紧 固 螺钉 


三 个 世 棒 比 口 模 长 2~3mm。 

三 色 坯 料 要 有 隔离 筋 分 开 ， 在 口 模 出 口 的 前 端 用 电 火 花 打 通 4~5mm 汇合 
内 气压 不 低 于 大 气压 ， 用 孔 内 气压 保持 大 小 孔 的 圆 度 。 
采用 黄 铜 制作 真空 定型 套 。 














图 2-56“ 带 分 流 锥 直角 软 管 机 头 

1 一 机 头 体 ”2 一 热电 偶 ，3 一 堵 头 “4 一 电热 圈 
5 一 分 流 锥 ”6 一 气 嘴 7 一 调节 螺钉 

8 一 压 环 ”9 一 心 棒 ”10 一 口 模 
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(出 口 段 )， 可 增 大 挤 出 压力 ， 有 利于 消除 分 流 筋 的 熔 合 线 和 使 坯 管 密实 ， 管 强度 提高 。 
49. g63~g110mm PP-R 管 机 头 (图 2-57) 


NS 





5 和约 | 


ZU 27 
下 


2 T2222 
7 2 -5 > XN 








图 2-57 $110mmx18. SmmPP-R 管 机 头 
1 一 芯 棒 嘴 ”2 一 热电 偶 孔 “3 一 口 模 4.11 .14 .20 一 紧 固 螺钉 “5 一 世 棒 前 盖 
6 一 芯 棒 体 7 一 前 压板 ”8 一 调节 螺钉 9 一 口 模 座 ”10 一 前 模 体 12 一 中 模 套 。 13 一 分 流 套 
5 一 分 流 锥 ”16 一 分 流 座 ”17 一 多 和 孔 板 ”18 一 定位 销 19、21 一 内 发 热 棒 “ 22 一 加 热 圈 




















说 明 
1) 该 机 头 为 无 支架 式 机 头 。 
2) 物料 从 第 孔 中 通过 ， 大 大 提高 了 塑料 的 塑 化 均匀 度 ， 增 强 管 材 的 密实 度 和 抗 压 抗 拉 


3) 同时 有 效 地 消除 了 分 流 锥 支架 式 管 模 机 头 出 现 的 物料 汇合 痕迹 。 

4) 该 机 头 结构 适合 生产 大 、 中 型 直径 的 PP-R 等 自来水 管 。 

5) 同时 不 存在 因 口 模 奈 力 过 大 ,调节 壁 厚 困难 的 问题 。 

6) 本 机 头 可 以 生产 下 列 几 个 规格 PP-R 管材 : $63mm Xx10.5mm、g$75mmx12. 5mm、 
中 110mmx18. Smm。 

7) 更 换 规 格 品种 ， 可 以 共用 模 体 结 构 ， 只 变更 口 模 、 芯 棒 两 个 零件 就 可 以 了 。 

8) 真空 定型 套 须 安装 在 喷 淋 式 真 空 箱 内 ， 在 生产 PP、PP-R 和 PE 管 时 ， 由 于 冷却 速 
度 慢 ， 真 空 定型 套 的 前 端 要 设计 预 冷 流 道 ， 有 可 调节 进口 套 ， 可 以 旋 开 一 条 小 缝隙 形成 水 
膜 ， 预 冷 表面 。 或 在 预 冷 段 钻 明 水 孔 ， 用 明 水 预 冷 ， 水 量 适时 调节 控制 。 

9) 阻 流 霹 可 以 组 和 压力 ， 使 流速 平稳 。 

10) 坯 管 厚度 可 用 调节 螺钉 8 控制 。 

11) 得 孔 直 径 宜 小 而 密 ， 使 料 流通 过 迅速 ， 料 流通 过 量 大 ， 可 以 满足 厚 壁 管 料 量 大 、 
高 速 和 增加 产量 的 需要 。 

12) 由 于 模具 长 大 ， 为 防止 模具 下 垂 ， 要 配套 支撑 架 支 撑 模 体 。 

13) 喷 淋 式 真 空 箱 ， 可 以 根据 需要 和 PP-R 管 壁 厚 ， 冷 却 慢 的 特点 配套 。 

图 5-58 为 $110mmx18. Smm 管 定 型 装置 。 
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图 2-58 $110mmx18. SmmPP-R 管 定型 套 结构 





1) PP-R 管 的 特点 是 管 辟 厚 ， 导 热 性 差 ， 冷 却 速 度 很 慢 。 
i 型 套 设 计 比 常规 套 长 ， 且 真空 槽 较 宽 ， 需 要 定型 的 真空 度 远 比 其 他 管 


























3) 真空 水 箱 一 般 用 喷 淋 式 真 空 定 型 箱 ， 定 型 箱 的 长 度 远 比 普 通 管材 要 长 ， 一 般 $50mm 
以 下 的 要 求 不 少 于 6m; $60~g140mm 的 取 12m，$150mm 以 上 至 少 要 18m 长 。 
人 让 水 直接 冷却 管 表面 ， 使 表皮 初 硬化 再 
空 区 用 大 的 真空 
， 便 于 把 预 冷 套 的 流水 抽 干 ， 使 管 坯 预 成 型 。 
6) PP-R 管 ， 耐 腐蚀 ， 使 用 寿命 长 ， 无 毒 无 味 ， 安 全 、 耐 热 保 温 ， 冷 热 水 
均 能 用 ， 用 热 连 接 方便 可 靠 ， 应 用 非常 广泛 。 


50. 20~50mm PP-R 管 机 头 (图 2-59) 

说 明 

1) 该 机 头 为 无 支架 式 机 头 。 

2) 物料 从 得 孔 中 通过 ， 大 大 提高 了 塑料 的 塑 化 均匀 度 ， 增 强 管材 的 密实 度 和 抗 压 抗 拉 
强度 。 

3) 同时 有 效 地 消除 了 分 流 锥 支架 式 管 模 机 头 出 现 的 物料 汇合 痕迹 。 

4) 该 机 头 结构 适合 生产 小 型 和 中 型 直径 的 PP-R 等 自来水 管 。 
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图 2-59 $20~4$50mm PP-R 管 机 头 
1 一 热电 偶 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 双向 接头 “4 一 世 棒 前 盖 5 一 螺钉 
6 7.20 一 紧 固 螺钉 ”8 一 多 孔 板 “9 一 分 流 座 。” 10 一 内 加 热 棒 
1 一 分 流 锥 ”12、15 一 定位 销 ”13 一 分 流 套 ”14 一 后 模 体 ”16 一 前 模 体 17 一 芯 棒 体 
18 一 加 热 圈 ”19 一 前 压板 ”21 一 口 模 ” 22 一口 模 加 色 压 板 ”23 一 芯 棱 嘴 
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5) 同时 不 存在 因 口 模 奈 力 过 大 ， 调 节 壁 厚 困难 的 问题 。 

6) 本 机 头 可 以 生产 下 列 几 个 规格 PP-R 管材 : p50mm x 8. 4mm 、 中 40mm x 6. 4mm、 
中 32mmx5. 4mm 、 中 2Smmx4. 2mm 、 中 20mmx3. 4mm。 

7) 更 换 规格 品种 ， 不 用 更 换 模 体 结 构 ， 只 需 变更 口 模 、 世 棒 两 个 零件 就 可 以 了 。 

8) 真空 定型 套 须 安装 在 喷 淋 式 真 空 箱 内 ， 在 生产 PP、PP-R 和 PE 管 时 ， 由 于 冷却 速 
度 慢 ， 真 空 定型 套 的 前 端 要 设计 预 冷 流 道 ， 有 可 调节 进口 套 ， 可 以 旋 开 一 条 小 缝隙 形成 水 膜 
预 冷 表面 。 或 在 预 冷 段 钻 明 水 孔 ， 用 明 水 预 冷 ， 水 量 适 时 调节 控制 。 

9) 阻 流域 可 缓和 压力 ， 使 流速 平稳 。 

10) 坯 管 厚薄 度 可 调节 螺钉 2 控制 。 分 流 套 与 后 模 体 必 须 压 配合 ， 防 止 芯 模 下 垂 。 

11) 筛 孔 直径 宜 小 而 密 ， 使 料 流通 过 迅速 ， 料 流通 过 量 大 ， 可 以 满足 厚 壁 管 料 量 大 、 
高 速 和 增加 产量 的 需要 。 

12) 由 于 模具 长 大 ， 为 防止 模具 下 垂 ， 要 配套 文 撑 架 支撑 模 体 。 

13) 喷 淋 式 真 空 箱 ， 可 以 根据 需要 和 PP-R 管 壁 厚 ， 冷 却 慢 的 特点 配套 。 

图 2-60 为 440mmx6.7mmPP-R 管 真空 定型 套 。 

说 明 

1) PP-R 管 的 特点 是 管 壁 厚 ， 导 热 性 差 ， 冷却 速 度 很 慢 。 

2) 真空 定 型 套 设计 比 和 常规 套 长 ， 且 真 空 槽 较 宽 ,需要 定型 的 真空 度 
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3) 真空 水 箱 一 般 用 喷 淋 式 真空 定型 箱 ， 定 型 箱 的 长 度 远 比 普通 管材 要 长 ， 一 般 $50mm 
以 下 的 要 求 不 少 于 6m; 60~ 中 140mm 的 要 求 12m; $150mm 以 上 的 真空 喷 淋 水 槽 要 18m 
以 上 。 

4) 真空 定型 套 前 面 设 预 冷水 道 。 可 钻 明 水 孔 ， 让 水 直接 冷却 管 表面 ， 使 表皮 初 硬 化 再 
入 真空 区 用 大 的 真空 抽 吸 定型 。 
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图 2-60 ”$40mmx6.7mmPP-R 管 真空 箱 及 定型 套 





5) 在 进口 设 真空 道 ,便于 把 预 冷 套 的 流水 抽 干 ， 使 管 坯 得 到 预 成 型 。 
6) PP-R 管 由 于 密度 小 ， 耐 腐蚀 ， 使 用 寿命 长 ， 无 毒 无 味 ， 安 全 、 耐 热 保温 ， 冷 热 水 
均 能 用 ， 用 热 连 接 方便 可 笔 ， 应 用 非常 广泛 。 


51. 直通 复式 PP-R 管 机 头 (图 

2-61) 

说 明 

1) 这 是 一 种 新 型 的 先进 的 篮 式 PP- 
R 管 专用 机 头 结构 。 它 的 料 流 方 式 呈 
“0” 流 向 。 改 向 通 孔 像 竹 篮 一 样 ， 故 称 
复式 。 可 用 以 生产 大 口径 管材 。 

2) 改 向 通 孔 孔径 取 1.5~2 为 宜 ， 在 
保证 栅栏 强度 的 前 提 下 尽 可 能 密 置 。 必 须 
设置 通气 孔 (图 中 未 画 出 )。 

3) 该 机 头 非常 适合 使 用 PP-R、PP- 
B、PP、PB、PE 及 其 共 混 料 。 

4) a 取 40°~60°, B 取 15°~25°。 

5) 世 取 (1.0~1.5) Dp, L 根据 BB 
确定 , 3 取 (0.6~1.0) D。 
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图 2-61 直通 篮 式 PP-R 管 机 头 
A 1 一 分 流 器 ”2 一 支架 体 3 一 模 体 ( 工 ) 4 一 热电 侦 
(1.67~1. 82)e。 5 一 芯 模 6 一 模 体 ( 厂 ) 7 一 调节 螺钉 
7) 机 头 压缩 比 取 2~5， 模 腔 最 大 环 8 一 压 环 9 一 口 模 “10 一 紧 固 螺钉 
形 间 际 为 (0. 8~1.2)e。 11 一 加 热 圈 “12 一 改 向 通 孔 


























第 2 部 分 管材 类 机 头 结 构 设 计 图 集 “ 91 . 





52. TPU 小 气管 机 头 及 定型 装置 (图 2-62) 
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图 2-62 TPU 小 气管 机 头 及 定型 装置 
1 一 多 和 孔 板 2 一 模 体 3 一 加 热 圈 4 一 分 流 锥 支架 ”5 一 加 色 机 颈 6 一 调节 螺钉 
7 一 前 压 盖 ”8 一 口 模 9 一 热电 偶 10 一 芯 棒 ”11 一 紧 固 螺 钉 




















说 明 


1) 该 产品 用 一 定量 真空 定型 ， 因 为 是 用 于 传输 气体 ， 真空 量 中 等 。 加 之 是 半 软 半 硬 的 


管材 ， 真 空 量 过 大 会 粘 模 。 





2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 和 人 适当 空气 ， 使 模 内 气压 略 高 于 大 气压 ， 保 持 管 圆 度 入 真空 套 定 




















型 ， 真 空 套 无 抽 真 空 槽 和 孔 ， 套 的 内 径 比 制品 管子 外 径 大 1~1. Smm。 
3) 生产 用 树脂 为 TPU 料 ， 是 生产 气管 的 理想 材料 。 
4) 可 用 普通 小 管 生产 模具 生产 。 
5) 本 机 头 可 生产 $4.0~g8. 0mm 小 管 ， 可 调节 口 模 至 水 槽 距离 来 调整 管 径 。 
6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 6 调整 。 
































7) 本 机 头 加 色 线 是 在 分 流 锥 支架 筋 加 色 条 ， 色 条 在 管 坏 内 面 ， 生 产 透 明 管 才 可 显 


色 线 。 
53. 气管 〈( 稍 大 ) 机 头 及 定型 套 (图 2-63 ) 
说 明 











1) 该 产品 用 一 定量 真空 定型 ， 因 为 是 用 于 传输 气体 ， 真 空 量 中 等 。 加 之 是 半 软 半 硬 的 
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图 2-63 $12mmx1. 5mm 气管 机 头 及 定型 套 
1 一 机 体 “2 一 分 流 锥 支架 ”3 一 调节 螺钉 ”4 一 盖 板 “5 一 口 模 ”6 一 热电 偶 
7 一 芯 棒 “8 一 加 热 轿 ”9 一 紧 固 螺钉 “10 一 后 垫 套 














管材 ， 真 空 量 过 大 会 粘 模 。 
2) 在 挤 出 机 头 内 ， 充 人 适当 空气 ， 使 模 内 气压 略 大 于 大 气压 ， 保 持 管 圆 度 入 真空 套 定 
型 ， 真空 套 可 设计 抽 真 空 槽 和 孔 ， 套 的 内 径 比 制品 管子 外 径 稍 大 点 ,但 不 要 大 太 多 。 
3) 生产 用 树脂 为 TPU 料 ， 是 生产 气管 的 理想 材料 。 
4) 可 用 普通 小 管 生产 模具 生产 。 对 $10mm 以 上 气管 定型 用 真空 槽 较 小 的 套 。 
5) 本 机 头 可 生产 $10.0~g$16. 0mm 小 管 ， 尺 寸 可 通过 调节 口 模 至 水 槽 距离 调整 。 
6) 管 径 偏差 可 以 通过 调节 螺钉 3 调整 。 


54. 五 孔 穿 线 管 机 头 (图 2-64) 
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图 2-64 五 孔 穿线 管 机 头 
模 ”4 一 紧 固 螺钉 “5 一 调节 螺钉 ”6 一 机 头 体 7 一 加 热 圈 8 一 热电 偶 














1 一 压 环 ”2 一 忆 棒 3 
9 一 分 流 器 支架 “10 一 进 气 杆 11 一 分 流 器 “12 一 垫 块 
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说 明 

1) 这 是 一 种 五 孔 穿 线 管 机 头 结构 ， 内 和 孔 呈 梅花 形 排列 ， 中 间 五 角 孔 也 可 用 于 穿 缆 。 世 
模 为 分 流 器 11 和 芯 棒 2 两 体 相 连 构成 。 

2) 该 机 头 由 5 根 同 样 的 世 棒 2 组 成 。 

3) 分 流 器 的 外 形 一 端 为 分 流 锥 ， 另 一 端 与 之 基本 对 称 ， 然 后 确定 5 根 芯 棒 的 中 心 点 位 
置 ， 加 工 好 搬 孔 装 上 忆 棒 即 可 。 

4) 口 模 3 的 内 孔 形 状 与 管材 横 截 面 形状 相似 。 口 模 与 世 棒 、 世 棒 与 世 棒 在 六 段 的 间 际 
为 (0.9~1.1) 1 (为 管材 壁 厚 ) 。 

5) 机 头 体 6 的 L 段 内 腔 形状 大 致 为 六 ， 由 分 流 器 11 处 的 圆 过 渡 到 口 模 腔 沿 的 管 
外 形状 。 

6) 收缩 锥 顶点 至 口 模 沿 长 40~60mm。 

7) 内 腔 表 面 粗 糙 度 Ra Wo 

8) 宜 采 用 真空 冷却 定 径 工艺 ， 真 空冷 却 套 内 形状 与 管材 外 形 一 致 。 


55. 七 孔 穿 线 管 机 头 (图 2-65) 
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到 2-65 ”七 孔 穿线 管 机 头 
1 一 热电 偶 ”2 一 紧 固 螺钉 ”3 一 口 模 ”4 一 压 环 ”5 一 调节 螺钉 ”6 一 加 热 圈 7 一 芯 棒 
8 一 机 头 体 ”9 一 进 气 杆 “10 一 分 流 器 ”11 一 垫 块 











说 明 

1) 这 是 一 种 七 孔 穿线 管 机 头 结构 ， 孔 形 为 正六 边 形 ， 排 列 也 呈 六 边 形 排列 。 芯 模 由 分 
流 器 10 和 芯 棒 7 组 合 构成 。 

2) 这 种 机 头 由 7 根 同样 的 芯 棒 7 组 成 。 

3) 分 流 器 的 外 形 一 端 为 锥 形 分 流 锥 ， 另 一 端 与 之 基本 对 称 ， 然 后 确定 7 根 世 棒 的 中 心 
点 位 置 ， 加 工 好 插 孔 装 上 芯 棒 即 可 。 

4) 口 模 3 的 内 孔 形 状 与 管材 横 截 面 形 状 相 似 。 口 模 与 芯 棒 、 芯 棒 与 世 棒 在 局 段 的 间 际 
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为 (0.9~1.1) (为 管材 壁 厚 ) 。 

5) 机 头 体 8 的 工段 内 腔 形状 大 致 为 六 边 形 ， 由 分 流 右 10 处 的 圆 过 渡 到 口 模 腔 沿 的 管 
外 形状 。 

6) 收缩 锥 顶点 至 口 模 沿 长 40~60mm。 

7) 内 腔 表 面 粗糙 度 Ra=0. 4pm。 

8) 宜 采 用 真空 冷却 定型 工艺 ， 真 空冷 却 套 内 形 与 管材 外 形 一 致 。 


56. 滤 网 式 硬 管 机 头 (图 2-66) 




















说 明 
1) 该 机 头 是 无 文 架 式 机 头 ， 不 会 形 
成 熔接 痕 和 接 颖 线 。 SNK NE DA 
2) 物料 从 过 胶 孔 通过 ， 进 一 步 提 高 WS we gd, 


物料 塑 化 的 均匀 性 ， 增 强 管材 的 密实 度 和 
抗 压 能 力 ， 而 且 熔 料 压力 平稳 ， 流速 
一 致 。 

3) 该 机 头 结构 适宜 于 生产 大 中 型 
PVC、PE、PP、PP-R 管材 ， 不 会 因 口 模 
承载 力 过 大 而 口 模 调 节 困 难 。 过 胶 孔 

4) 真空 定型 套 需 安装 在 喷 淋 式 真 空 a 
箱 闪 ,在 生产 PP 和 了 午时 ， ed 1 泪 网 式 机 颈 2 _ 机 头 体 3_ 芯 样 4 加 就 图 5_ 调 
速度 慢 ， 真 空 定型 套 的 前 问 要 设计 预 冷 流 gg 6- 压 盖 7 一 口 模 8 一 热电 偶 9 多 孔 板 口 
道 ， 有 可 调节 进口 套 ， 可 以 旋 开 一 条 小 颖 
隙 形成 水 膜 预 冷 表 面 。 

5) 阻 流域 起 降 压 作用 ， 缓 和 压力 ， 使 流速 平稳 。 

6) 坏 管 厚度 可 通过 调节 螺钉 5 控制 。 

57. 自动 内 螺旋 增强 管 机 头 (图 2-67) 

说 明 

1) 这 是 一 种 自动 内 螺旋 增强 管 机 头 结构 。 它 利用 熔 料 的 压力 使 内 世 模 旋转 ， 无 须 外 加 
旋转 动力 。 

2) 在 熔 流 料 轴 癌 流动 压力 的 作用 下 ， 芯 模 上 的 斜 杭 槽 6 使 一 部 分 力 的 作用 方向 改变 ， 
从 而 使 芯 模 自动 旋转 。 

3) 目 动 施 转速 率 ' 机 头 压缩 比 和 撞 出 机 挤 出 压力 有 关 。 连 绪 生 产 时 ， 撞 出 机 压力 趋向 于 害 
值 ， 压 缩 比 大 ， 自 旋 速 率 则 快 些 。 通 常 压缩 比 取 值 比 普 通 管 机 头 要 大 些 ， 斥 缩 比 不 小 于 5 为 好 。 

4) 关键 是 要 保证 斜 橡 槽 的 导 流 作用 和 芯 棒 8 的 转动 轻松 自如 ， 又 不 渗 料 。 


58. 可 转换 双 位 管 机 头 (图 2-68) 


说 明 
1) 该 机 头 的 特点 是 一 模 体 有 两 个 规格 的 管 模 ， 只 需 转动 换 向 阅 即 可 生产 不 同 规格 的 管 
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流 山 3 
5 一 芯 棒 ”6 一 加 热 圈 7 一 进 气 杆 


1 一 模 体 2 一 分 


2) 这 种 结构 不 用 过 滤 板 ， 机 头 进 料 口 直接 


业 使 用 。 


.906 . 


塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





与 挤 出 机 螺杆 头 部 相配 ， 起 到 了 延长 螺杆 的 作用 ， 减 少 了 熔 料 清 留 的 可 能 性 。 
3) 该 机 头 适 合 加 工 肾 烯烃、ABS、UPVC、CIl-PVC 等 树脂 。 
4) 机 头 未 设 调节 螺钉 ， 管 材 厚 度 靠 经 验 调 节 ， 只 适合 生产 精度 要 求 不 高 的 管材 ， 如 雨 


水 管 、 农 田 输 水 管 等 。 


60. 缓冲 芯 棒 流 道 硬 管 机 头 (图 2-70) 


说 明 

















1) 这 是 一 种 忌 模 上 设 有 缓冲 槽 ， 分 流 锥 和 分 流 腔 为 流线型 设计 的 机 头 。 
2) 该 机 头 适 合 加 工 聚 烯烃 树脂 ， 特 别 适合 加 工 热 敏 性 的 PVC 树脂 。 




















3) 使 用 热 敏 性 树脂 时 不 能 设置 缓冲 槽 。 





4) 挤 出 机 压力 由 模 体 3 承担 ， 与 法 兰 锁 紧 稳固 分 流 器 2、 芯 棒 5。 

5) 广 取 (1.5~3.5) D, 疡 由 ds 与 B 角 确定 , L3 取 (1~1.5) D。 
6) B 取 24"~40"， 机 头 压缩 比 = 取 3~10。 

7) 口 模 8 内 壁 表面 粗糙 度 Ra 小 于 0. 4um。 


61. 双 管 机 头 (图 2-71) 


说 明 


1) 这 是 一 种 先进 的 双 管 机 头 结构 ， 一 分 为 二 ， 
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图 2-70 
1 一 热 块 ”2 一 分 流 器 “3 一 模 体 4 一 热电 偶 
5 一 芯 棒 ”6 一 调节 螺钉 7 一 压 盖 8 一 口 模 


缓冲 心 棒 流 道 便 管 机 头 




















9 一 缓冲 槽 “10 一 紧 固 螺钉 ”11 一 加 热 圈 12 一 进 


气 杆 


市 约 了 投资 ， 提 高 了 生产 效率 。 
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图 2-71 双 管 机 头 
1 一 分 流体 “2 一 分 流 器 3、15 一 紧 固 螺栓 孔 4 一 机 头 体 ( 工 ) 
5 一 进 气 杆 〈 工 ) “6 一 加 热 圈 7 一 调节 螺钉 
8 一 压 盖 ” 9 一 世 模 10 一 口 模 11 一 紧 固 螺钉 
12 一 机 头 体 ( 卫 ) 13 一 支架 14 一 进 气 杆 ( I[[) 
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2) 设计 时 ， 分 流体 1 将 料 流 分 成 两 股 ,分 流 必须 均匀 且 稳 定 。 
3) 两 管 模 的 支架 为 一 体 ， 由 机 头 体 〈 工 ) 4 和 机 头 体 ( 卫 ) 12 通过 固定 螺栓 夹 紧 。 


4) 两 口 模 调节 螺钉 7 各 设置 3 个 ,注意 设 
5) 该 机 头 适 合 加 工 聚 烯烃 塑料 。 


62. 直角 式 下 挤 软 管 机 头 (图 2-72) 
说 明 
1) 该 机 头 结构 简单 、 拆 装 方便 ， 制 造 容 
易 。 可 用 于 生产 软 质 气 管 、 水 管 等 。 


2) 该 机 头 适 合 使 用 PVC 软 制品 配方 料 。 
也 可 使 用 EVA 、ClL-PVC 树脂 。 

3) 该 设计 是 利用 挤 出 管材 的 自重 下 行 ， 不 
使 用 牵引 装置 。 

4) 管材 挤 出 后 即 用 喷 淋 冷 却 套 2 进行 喷 淋 
冷却 。 冷 却 套 可 设计 成 可 调整 式 ， 根据 挤 出 管 
的 需要 确定 高 度 。 

5) 更 换 世 棒 7、 口 模 11 和 冷却 套 2， 可 生 
产 各 种 规格 的 软 管 。 

6) 冷却 套 2 的 长 度 60~ 100mm， 喷 淋 孔 孔 
径 bl1 ~ gl.5mm， 噶 淋 筷 间距 8mm x 8mm 或 
10mmx10mm， 错 落 设 置 。 管 通道 直径 比 管材 外 
径 大 20~30mm。 

7) 管材 通过 冷却 套 2 后 ， 还 应 顺水 下 移 保 
持 一 段 距 离 续 冷 ， 下 移 距 离 取 800~1000mm。 


63. 直通 真空 定 径 分 离 式 管 机 头 (图 2-73 
说 明 
1) 这 是 一 种 直通 真 
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图 2-72 
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直角 式 下 挤 软 管 机 头 








冷却 套 ”3 一 喷 淋 孔 4 一 加 热 圈 
气孔 “7 一 世 棒 “8 一 模 体 

















已 偶 10 


调节 螺钉 ”11 一口 模 ”12 一 压 盖 





) 





分 离 式 管 机 头 ， 宜 生产 $60mm 以 下 的 管材 。 


2) 该 机 头 适合 加 工 聚 烯烃 树脂 、ABS 树脂 ， 也 可 用 于 生产 UPVC 管 。 
3) 冷却 套 13 与 口 模 4、 芯 棒 7 的 距离 为 40 ~ 60mm。 抽 真空 孔 11 设计 为 $0.8~ 


$1.0mm 的 圆 孔 ， 孔 距 为 10mmx5mm 错 置 。 


4) 冷却 套 13 的 通道 孔 应 为 锥 形 ， 壁 应 尽量 薄 ， 长 度 为 30~50mm。 
5) 定 径 套 10 的 内 径 为 (1.01~1.04) D,， 长度 为 (6~12) D。 7 大 取 小 值 ，D 小 取 


大 值 。 
64. 直通 式 真空 定 径 管 机 头 (图 2-74) 
说 明 


1) 该 机 头 的 定 径 系统 采用 冷却 定 径 与 真 
头 口 模 连 接 ， 可 生产 较 大 口径 的 管材 。 
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定 径 相 结 合 的 方式 。 冷 却 


xz 


下 人 竹 


套用 拉杆 与 机 
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图 2-73 ”直通 真空 定 径 分 离 式 管 机 头 

1 一 连接 法 兰 。、2 一 模 体 3 一 分 流 锥 4 一 口 模 ”5 一 调 
节 螺 钉 6 一 压 环 7 一 忌 棒 ”8 一 真空 表 9 一 真 

空冷 却 箱 10 一 定 径 套 。11 一 抽 真 空 孔 ”12、15 一 螺钉 
13 一 冷却 套 。14 一 加 热 圈 ”16 一 进 气 杆 ”17 一 支架 


















































2) 冷却 定 径 套 与 口 模 、 必 棒 连 续 处 设 
置 了 隔 热 圈 ， 它 起 到 了 隔 热 作用 ， 使 热量 不 
会 被 大 量 带 走 。 


3) 冷却 定 径 套 中 各 个 水 冷却 室 与 真空 
室 都 应 独立 设置 ， 以 增加 冷却 真空 定 径 的 





4) 冷却 定 径 套 的 内 径 为 (1.01~1.04) 
D (D 为 管材 外 径 ); 长 度 为 (6~12) D。 
管材 外 径 D 大 时 ， 取 小 值 , D 小 时 ， 取 
大 值 。 


65. 鞭 形 流 道 硬 管 机 头 (图 2-75) 


说 明 

1) 本 机 头 主流 道 为 次 形 缓冲 模 ， 缓 冲 
槽 长 ， 面 积 大 ， 缓 冲 效果 好 。 

2) 该 机 头 对 软 、 硬 聚 氮 乙 烯 均 可 成 型， 
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图 2-74 ”直通 式 真空 定 径 管 机 头 
1 一 垫 块 ”2 一 机 头 体 ( 工 ) ”3 一 分 流 器 ”4 一 蕊 棒 
5 一 热电 偶 ”6 一 机 头 体 ( 工 ) 7 一 调节 螺钉 ”8 一 压 环 
9 一 拉杆 ”10 一 隔 热 圈 11 一 螺母 ”12 一 抽 真 空 孔 
13 一 出 水 孔 “14 一 进 水 孔 ”15 一 真空 室 “16 一 冷却 水 室 
17 一 冷却 套 18 一 口 模 “19 一 固定 螺钉 
20 一 加 热 圈 ”21 一 进 气 杆 
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图 2-75 ”菱形 流 道 硬 管 机 头 
1 一 调节 螺钉 2 一 机 体 ”3 一 分 流 锥 支架 ”4 一 气 嘴 
5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 世 棒 “7 一 热电 偶 
8 一 口 模 ”9 一 加 热 图 
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适用 性 广 。 

3) 分 流 锥 支 染 要 用 螺钉 拧 进 后 锁 紧 ， 芯 棒 才 能 打 入 分 流 锥 支架 和 孔 。 为 了 蕊 棒 拧 入 分 流 
锥 支架 方便 ， 最 好 用 电 火花 在 苞 棒 出 口 端 出 气孔 中 心 位 置 加 工 一 个 正六 边 形 孔 ， 便 于 用 内 六 
角 扳 手 拧紧 。 

4) 机 件 连接 均 为 锁 紧 螺 母 连接 ， 牢 固 可 靠 ， 挤 出 过 程 形 成 的 压力 都 由 机 体 承受 ， 口 模 
的 间 际 调节 轻松 自如 。 

5) 口 模 间 隙 调节 可 用 调节 螺钉 1 完成 。 
66. 忌 棒 带 二 次 阻 流 卉 的 硬 管 机 头 (图 2-76) 

说 明 

1) 该 机 头 可 以 生产 软 、 硬 管 。 

2) 为 了 提高 管子 的 内 壁 光 洁 度 ， 又 要 料 流 平稳 流动 ， 在 心 棒 设 置 了 双 阻 流 卉 ,使 流向 
口 模 的 熔 料 平稳 ， 塑 化 质量 大 大 提高 。 

3) 机 件 连接 均 为 锁 紧 螺母 连接 ,牢固 可 靠 ， 挤 出 过 程 形成 的 压力 都 由 机 体 承 受 ， 口 模 
的 间 际 调节 轻松 自如 。 

4) 口 模 间 际 调 节 可 用 调节 螺钉 7 完成 。 


67. 平 置式 异形 忌 棒 软 管 机 头 (图 2-77) 
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图 2-76 沪 棒 带 二 次 阻 流 域 的 硬 管 机 头 图 2-77 平 置式 异形 世 棒 软 管 机 头 

1 一 分 流 锥 支架 2 一 气 嘴 ”3 一 多 孔 板 4 一 机 体 5 一 导 销 1 一 异形 芯 棒 “2 一 调节 螺钉 3 一 压 盖 ”4 一 口 模 5 一 内 六 
6 一 前 机 体 “7 一 调节 螺钉 ”8 一 压 盖 锁 母 ”9 一 阻 流 芯 棒 螺钉 “6 一 定位 螺钉 “7 一 堵 头 “8 一 加 热 板 

10 一 口 模 11 一 热电 偶 “12 一 加 热 圈 13 一 分 流 锥 9 一 热电 偶 10 一 接头 11 一 机 颈 12 一 过 滤 板 





13 一 机 头 体 ”14 一 锁 紧 螺母 ”15 一 热电 偶 
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说 明 

1) 适合 成 型 聚 氯 乙 烯 软 管 。 

2) 必 棒 前 端 疫 置 阻 流 凸 十 ， 起 到 流 道 缓 冲 作用 。 

3) 凸 十 前 面 有 较 大 的 型 腔 空 间 ， 使 燃料 在 主流 道 形 成 较 大 压缩 比 ， 在 压缩 过 程 又 得 到 
缓冲 ， 料 流 平稳 。 

4) 当 熔 料 进 入 定型 段 后 ， 由 于 设置 了 球形 缓冲 槽 ， 再 次 缓冲 ， 出 料 更 加 平稳 均匀 。 

5) 进 胶 设 置 堵 尖 ,便于 转角 位 置 加 工 圆 弧 面 ， 有 利于 熔 胶 流动 。 

6) 挤 出 压力 主要 由 芯 棒 凸 卉 承载 ， 而 发 棒 又 固定 在 模 体 上 ， 口 模 调 节 轻 松 。 

7) 口 模 间隙 可 通过 调节 螺钉 2 控制 。 
68. 直通 滤 式 管 机 头 (图 2-78) 

说 明 

1) 该 机 头 支 架 小 孔 流 道 相 当 于 一 块 过 滤 栅 板 ， 螺 杆 头 部 可 不 用 过 滤 顶 板 。 

2) 支架 流 道 孔径 为 $2~$3mm， 在 满足 强度 的 条 件 下 尽 可 能 密 置 。 

3) 分 流 器 2 小 孔 流 道 的 设置 减少 了 支架 分 流 筋 汇合 线 对 制品 质量 的 影响 。 

4) 该 机 头 适 合 加 工 聚 烯烃 、ABS 等 树脂 ， 尤 其 适合 PP-R、PP-B。 


69. 螺旋 式 PP-R 管 机 头 (图 2-79) 
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图 2-78 ”直通 滤 式 管 机 头 到 2-79 ”螺旋 式 PP-R 管 机 头 
1 一 垫 块 ”2 一 分 流 器 ”3 一 模 体 ( 工 ) 4 一 热电 偶 5 一 忌 棒 1 一 进 料 口 2、8 一 紧 固 螺钉 3 一 模 体 4 一 热电 偶 
6 一 模 体 ( 卫 ) 7 一 调节 螺钉 ”8 一 压 环 ”9 一 口 模 5 一 调节 螺钉 6 一 压 环 7 一 口 模 ”9 一 世 棒 ”10 一 螺旋 本 

10 一 紧 固 螺钉 ”11 一 加 热 圈 ”12 一 进 气 杆 11 一 径 向 孔 “12 一 底座 ”13 一 通气 杆 “14 一 连接 体 
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说 明 

1) 该 机 头 借鉴 吹 塑 薄 膜 机 头 结构 设计 ， 无 汇合 线 ， 料 流 呈 层 和 琶 状 态 流 动 ， 混 合十 分 

2) 该 机 头 十 分 适合 加 工 PP-R、PP-B、PP、PB 及 各 种 密度 PE 树脂 生产 各 种 规格 的 
管材 。 

3) 设计 关键 是 yy、B 角度 和 天 的 大 小 ， 需 保证 旋转 沿 凹 槽 轴 向 流动 的 熔 料 从 覃 头 至 
槽 尾 。 

4) 进 料 口 直径 do=(0.23~0.4)D; 径 向 孔径 dy=8~16mm， 孔 数 取 4~8 个 。 

5) b=8~20mm; 天 三 Smm; w=3°~4°30’; B=1°45'~2°30’, 

6) 芯 轴 螺旋 段 与 模 体 3 的 环形 间隙 由 0 增 至 K。 


要 dah 
7) 芯 轴 直 径 ds ~ 



























































和 £=5~10, 


8) d=(0.93~0.96)D; h=(0.83~0.91)e， 螺 距 i 为 20~25mm。 
70. 直角 式 分 流 器 流 道 管 机 头 (图 2-80) 
说 明 
1) 该 机 头 采用 直角 式 分 流 器 流 道 管 结构 ， 
机 头 平 置 。 为 适应 特殊 的 车 间 位 置 而 设计 ， 可 9 
用 于 生产 小 口径 管材 。 
2) 该 机 头 适合 加 工 聚 烯烃 树脂 。 ， 
3) 冷却 时 ， 选 择 分 离 式 冷 却 定 径 装置 较 
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合适 。 PRN 
4) 挤 出 机 压力 由 机 头 体 a 承受， 要 充分 公 


考虑 机 头 体 a 与 机 头 体 b 的 螺纹 连接 结构 ， 必 
须 保 证 有 足够 的 强度 。 


71. 直通 分 流 支架 式 管 机 头 (图 2-81) 
说 明 
1) 该 机 头 简单 实用 ， 拆 装 方便 ， 可 用 以 NY 


生产 各 种 规格 的 管材 。 
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2) 该 机 头 适 合 加 工 聚 烯烃 、PVC、ABS 
等 树脂 。 和 K 









































3) 芯 模 5 由 芯 棒 、 支 架构 成 ， 通 过 模 体 2 
( 工 ) 3 与 挤 出 机 法 兰 锁 紧 ， 固 定 支 架 与 模 体 图 2-80 直角 式 分 流 器 流 道 管 机 头 
( 工 ) 3 的 贴 合 面 ， 与 机 头 轴线 的 垂直 度 要 求 1 一 堵 口 塞 2 一 连接 体 a 3 一 进 料 口 “4 一 垫 套 
较 高 5 一 分 流 器 ”6 一 热电 偶 7 一 已 棒 ”8 一 调节 螺钉 
9 一 压 环 10 一 口 模 ”11 一 紧 定 螺钉 ”12 一 机 头 体 a 
4) 机 头 压缩 比 取 3~12。 13 一 加 热 圈 ”14 一 进 气 杆 
5) 口 模 7 内 壁 表面 粗糙 度 优 于 Ra0. 4um。 15 一 机 头 体 b 16 一 连接 体 b 
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色 2-81 


一 调 











1 一 垫 块 ”2 一 分 流 器 ”3 一 模 体 ( 工 ) 4 一 热电 偶 5 一 忆 模 ”6 一 模 体 ( 卫 ) 7 一 口 模 ”8 一 压 环 


9 一 固定 螺钉 10 


72. PVC 波纹 管 机 头 及 成 型 机 构 (分 开 式 ) (图 2-82) 








[一 一 
| 
ES 

i SSSNS 3 


12. 























3 

党 

| ~ J 
| 入 一 
(| 9 天 次 mn 
太 于 上 翘 

( 一 最 一 间 
7 让 
二 流 on 

副 党 一 

本 拖 

二 村 

水 4 | 

受 革 此 

训 本 

和 全 全 

CC 2 涂 于 攻 

三 NN 好 
川中 和 咀 尝 扯 
中 联 沫 汪 


色 2-82 





























9 一 进 气管 11 





1 一 机 头 体 “2 一 调节 螺钉 ”3 一 分 流 锥 支架 ”4 一 锁 紧 螺母 ”5 一 口 模 ”6 一 阻 气 棒 7、10 一 芯 棒 ”8 一 芯 轴 
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说 明 

1) 波纹 管 挤 出 机 头 如 图 2-82 所 示 ， 与 普通 管 机 头 相同 ， 不 同 处 是 在 忆 棒 口 接 装 一 根 阻 
气 棒 ， 以 便于 吹 气 定型 用 。 

2) 波纹 管 的 成 型 装置 主要 由 成 型 模具 、 传 动 系 统 和 控制 系统 组 成 ， 其 中 成 型 模具 是 由 
数 十 对 上 下 对 开 的 连续 吹 塑 模 组 成 ， 上 下 模 以 履带 式 分别 固 定 在 两 传动 带 上 。 

3) 当 传 动 系统 带动 模具 转动 时 ， 上 下 模具 重复 闭合 和 打开 动作 。 

4) 模具 闭合 构成 圆 形 管子 的 成 型 腔 ， 上 下 成 型 模块 的 环形 槽 必须 对 正 ， 不 允许 错位 。 
经 吹 塑 成 波纹 管 ， 模 具 打 开 可 使 制品 脱离 模具 ， 成 为 波纹 管制 品 。 

5) 波纹 成 型 装置 的 作用 是 使 坯 管 吹 塑 成 波纹 管 产 品 ， 另 外 还 起 牵引 作用 。 

6) 成 型 时 挤 出 机 头 插入 波纹 成 型 装置 ， 两 者 中 心 线 必 须 对 正 ， 挤 出 忆 棒 上 的 阻 气 棒 伸 
入 成 型 模具 内 的 距离 必须 大 于 二 块 成 型 模块 的 距离 ， 才 能 保证 模块 开 合 不 影响 成 型 制品 。 


73. PVC 波纹 管 机 头 及 成 型 机 构 (整体 式 ) (图 2-83) 
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图 2.83 PVC 波纹 管 机 头 及 成 型 机 构 (整体 式 ) 
1 一 分 流 器 “2 一 加 热 圈 3 一 紧 固 螺钉 ”4 一 口 模 ”5 一 深 沟 球 轴承 ”6 一 定 径 套 。 7 一 抽 气 口 ”8 一 出 水 口 


























9 一 圆锥 滚 子 轴承 ”10 一 进 水 11 一 抽 真 空 孔 “12 一 密封 圈 “13 一 波纹 模 ”14 一 芯 模 ”15 一 螺栓 
16 一 传动 齿轮 ”17 一 热电 偶 18 一 压 环 ”19 一 调节 螺钉 “20 一 进 气 杆 “21 一 机 头 体 “22 一 机 头 法 兰 
说 明 
1) 该 机 头 冷 却 定 径 系统 结构 复杂 ， 加 工 制作 要 求 较 高 。 
2) 波纹 模 13 中 的 真空 室 和 冷水 室 是 转动 的 ， 与 之 相连 的 定 径 套 6 不 转 。 这 就 要 求 定 径 
套 6 和 波纹 模 13 的 外 壁 光滑 ， 密 封 圈 12 应 选择 耐 磨 弹性 材料 。 
3) 波纹 模 13 的 旋转 是 由 外 加 动力 来 实现 的 ， 其 转速 与 管材 牵引 速率 应 匹配 。 
74. 直角 式 软 管 机 头 ( 带 凸 十 ) (图 2-84) 
说 明 
1) 直角 式 机 头 又 叫 弯 管 机 头 ， 机 头 料 流 与 挤 出 机 方向 呈 直 角 。 
2) 这 种 芯 模 本 身 一 端 为 文 架 端 ， 没 有 分 流 需 文 架 ， 料 流 从 机 头 一 端 进 入 到 世 模 对 面 汇 
合 ， 只 有 一 条 接 颖 线 。 
3) 料 流 进入 世 棒 后 ， 在 流 道中 段 的 一 凸 十 起 阻 流 缓冲 作用 ， 使 料 流 平稳 。 














.104 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 








4) 坏 管 的 厚度 差 可 以 通过 调节 螺钉 3 调整 ， 达 到 | ， 3 14 5 6 7 
均匀 一 致 。 

5) 这 种 机 头 主要 是 芯 棒 要 求 较 高 ， 流 道 凸 十 的 高 度 SC NN 
要 设计 好 ， 才 能 保证 料 流速 和 压力 稳定 ， 出 料 平稳 均匀 。 KEK AS 

6) 这 种 结构 形式 机 头 适 合 加 工 PE、PP、PA 等 材 
料 ， 设 计 好 的 机 头 也 可 加 工 PVC 料 。 
75. 星 形 螺旋 流 道 挤 管 机 头 (图 2-85) 

说 明 

1) 熔 料 从 星 形 流 道 中 分 成 几 股 流入 螺旋 形 型 腔 ， 
蝶 旋 形 的 螺 槽 深度 逐渐 减 小 ， 把 料 加 压 后 推 向 口 模 。 

2) 加 上 换 热 器 稳定 机 头 温度 ， 由 于 芯 模 无 文 架 ， 
坯 管 无 流 痕 和 流 纹 。 5 一 世 模 “6 一 机 头 体 7 一 连接 器 

3) 圆周 上 熔 体 均匀 分 布 ， 产 品 表面 无 痕迹 。 

4) 壁 厚 偏差 小 ， 熔 体 的 机 械 和 热 应 力 少 。 

5) 熔 料 挤 出 压力 小 ， 可 实现 低温 条 件 下 的 高 产量 。 

6) 产品 性 能 均匀 稳定 ， 外 观 质量 优良 。 

7) 世 棒 与 螺旋 芯 棒 体 可 以 通过 螺纹 进行 连接 ， 连 接 同 心 度 好 ， 牢 固 可 靠 。 

8) 更 换 世 棒 和 口 模 可 以 生产 多 种 规格 管 坏 。 

9) 口 模 出 口 段 可 设计 一 小 段 定 型 段 (直线 段 ) ， 长 度 3~4mm。 






































图 2-84 直角 式 软 管 机 头 
1 一 口 模 2 一 压 环 ”3 一 调节 螺钉 4 一 口 模 座 
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图 2-85 星 形 螺 旋 流 道 挤 管 机 头 图 2-86 环形 螺旋 流 道 挤 管 机 头 
1 一 小 管 口 模 ”2 一 小 管 世 棒 ”3 一 大 管 世 棒 “4 一 大 管 口 模 ”1 一 大 管 口 模 ”2 一 大 管 世 棒 “3 一 小 管 芯 棒 “4 一 小 管 口 模 
5 一 加 热 圈 ”6 一 接 套 7 一 进 胶 套 。 8 一 换 热 器 5 一 过 渡 套 ”6 一 机 套 7 一 螺纹 芯 棒 体 ”8 一 换 热 器 











9 一 机 套 。 10 一 螺旋 芯 棒 体 9 一 进 胶 套 ”10 一 内 卡 板 11 一 接 套 12 一 加 热 圈 
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说 明 

1) 熔 料 从 环形 流 道中 ， 分 成 几 股 流入 螺旋 形 型 腔 ， 螺 旋 形 的 螺 覃 深度 逐渐 减 小 ， 把 料 
加 压 推 向 口 模 。 

2) 加 上 换 热 器 稳定 机 头 温度 ， 由 于 芯 模 无 支架 ， 坯 管 无 流 痕 和 流 纹 。 

3) 圆周 上 熔 体 均匀 分 布 ， 产 品 表面 无 痕迹 。 

4) 壁 厚 偏 差 小 ， 熔 体 的 机 械 和 热 应力 小 。 

5) 熔 料 挤 出 压力 小 ， 可 实现 低温 条 件 下 的 高 产量 。 

6) 产品 性 能 均匀 稳定 ， 外 观 质量 优良 。 

7) 蕊 棒 与 螺旋 芯 棱 体 可 以 加 工 螺 纹 进 行 连接 ， 连 接 同 心 度 好 ， 牢 固 可 靠 。 

8) 更 换 世 棒 和 口 模 可 以 生产 多 种 规格 管 坏 。 
77. 阻 流 卉 芯 棒 硬 管 机 头 (图 2-87) 

说 明 

1) 这 是 一 种 在 世 棒 上 设置 了 阻 流 二 的 硬 管 机 头 结构 。 模 体 为 一 体 ， 结 构 简 单 。 

2) 该 机 头 适合 加 工 聚 烯烃 树脂 及 其 回 料 。 

3) 设置 阻 流 卉 旨 在 改善 熔融 料 的 混合 性 。 

4) 机 头 压缩 比 e 取 5~10。 

5) 口 模 8 内 壁 表 面 粗糙 度 优 于 Ra0. 4p.m。 


78. 球形 芯 棒 硬 管 机 头 (图 2-88) 
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| 2-87” 阻 流域 芯 棱 硬 管 机 头 图 2-88 ”球形 芯 棱 硬 管 机 头 
1 一 执 抉 。2 一 分 流 器 3 一 模 休 4 一 热电 侦 ] 一 厘 走 “一 分 流 器 3 一 机 头 体 4 热电 侦 
5 东 棒 “6 调节 螺钉 7 压 环 8_ 口 模 5 一 芯 棒 ”6 一 调节 螺钉 7 一 压 环 ”8 一 口 模 9 一 紧 





























9 一 紧 固 螺 钉 ”10 一 加 热 圈 “11 一 进 气 杆 国 凡 杀 10 一 加 热 图 11 一 进 尼 村 
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说 明 

1) 该 机 头 结构 简单 、 装 拆 方便 ， 可 用 于 生产 较 大 口径 的 管材 。 

2) 该 机 头 适合 使 用 聚 烯烃 树脂 ， 还 适合 于 ABS 塑料 。 

3) a=40°~60°, 

4) 口 模 8 内 壁 表面 粗糙 度 优 于 Ra0. 4km。 

5) 口 模 间 际 可 通过 调节 螺钉 6 进行 调节 。 

6) 球形 芯 棒 使 型 腔 压 缩 比 增加 到 4 : 1 以 上 ， 有 利于 消除 分 流 支架 汇流 痕 ， 再 加 口 模 
长 定型 段 ， 可 使 管材 密实 ， 流 速 平 稳 。 
79. 内 金 属 丝 ( 线 ) 标识 塑料 管 机 头 (图 2-89) 

说 明 

1) 这 是 一 种 般 入 金属 丝 ( 线 ) 标识 的 塑料 管 机 头 结构 。 般 入 金属 标识 的 塑料 管 埋 入 地 
层 若 干 年 后 ， 便 于 使 用 仪器 寻找 塑料 管线 。 

2) 金属 丝 ( 线 ) 导入 孔 尾 部 的 孔径 应 略 大 于 金属 丝 ( 线 ) 的 外 径 ， 能 顺畅 通过 就 行 ， 
否则 易 从 该 孔 挤 出 熔融 料 。 细 孔 的 长 度 应 适当 。 以 5~10mm 为 宜 。 

3) 细 孔 穿 人 流 道 的 位 置 应 以 金属 丝 ( 线 ) 能 包 禾 在 塑料 层 中 而 不 暴露 为 合适 。 


80. PVC 芯 层 发 泡 管 机 头 (45°) (图 2-90) 
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1 四 
金属 丝 ( 线 ) 
图 2-89 藤 金 属 丝 〈 线 ) 标识 塑料 管 机 头 图 2-90 PVC 芯 层 发 泡 管 机 头 (45°) 
1 一 气孔 ”2 一 标识 通 孔 ”3 一 机 头 体 4 一 芯 棒 1 一 口 模 2 一 芯 棒 ”3 一 中 套 4 一 模具 体 5 一 管 
5、8 一 调节 螺钉 ”6 一 压 盖 ”7 一 口 模 ”9 一 热电 偶 料 复合 分 流 锥 ”6 一 内 外 皮层 用 料 分 流 锥 
10 一 挤 出 机 11 一 加 热 圈 7 一 蕊 层 料 分 流 锥 ”8 一 芯 层 连接 器 ”9 一 内 外 层 联结 器 
I 一 内 外 皮层 熔 料 进 料 口 “ 工 一 发 泡 芯 层 用 熔 料 进 料 口 
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说 明 

1) 成 型 生产 用 两 台 挤 出 机 供 料 。 

2) 两 台 挤 出 机 成 45 布置 ， 倾 斜 挤 出 机 供给 内 外 皮层 熔 料 ， 另 一 台 水 平 挤 出 机 供给 发 
泡 芯 层 料 。 

3) 由 于 发 泡 芯 层 成 型 用 料 量 大 于 内 外 层 的 成 型 用 料 。 所 以 选择 机 型 时 有 区 别 ， 芯 层 发 
泡 一 般 选用 465mm， 表 面 内 外 包 禾 层 用 $45mm 就 可 以 了 。 

4) 两 台 挤 出 机 挤 出 的 燃料 流 分 别 由 两 个 进 料 口 进入 ， 在 模具 内 分 别 成 型 内 外 皮层 和 世 
层 ， 然 后 汇合 、 复 合成 芯 层 发 泡 管 。 

5) 在 料 流 挤 压 向 前 运行 时 ， 芯 层 内 的 原料 在 挤 出 口 模 后 ， 坯 料 在 口 模 与 定 径 套 之 间 的 
空间 发 泡 ， 再 通过 真空 定型 成 为 聚 氮 乙 烯 芯 层 发 泡 管 。 

6) 口 模 与 定 径 套 之 间 的 距离 一 般 在 120~ 200mm 范围 内 进行 调整 ， 视 发 泡 情况 决定 ， 
如 发 现 芯 层 料 发 泡 较 快 时 ， 应 把 两 者 的 距离 调 小 些 ， 反 之 则 加 大 些 。 


81. PVC 已 层 发 泡 管 机 头 (90°) (图 2-91) 
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图 2-91 PVC 芯 层 发 泡 管 机 头 (90°) 
1、18 一 垫 块 ”2 一 分 流 器 “3 一 中 层 芯 模 ”4 一 模块 ”5 一 支架 芯 6、9 一 热电 偶 








7 一 机 头 体 ( 工 ) 8 一 加 热 圈 “10 一 调节 螺钉 ”11 一 压 环 12 一 口 模 13 一 紧 固 螺钉 
14 一 机 头 体 (五) 15 一 芯 模 ”16 一 进 气 杆 ”17 一 分 流 芯 模 ”19 一 挤 出 机 








说 明 

1) 成 型 生产 用 两 台 挤 出 机 供 料 。 

2) 两 台 挤 出 机 成 90" 角 布置 ， 竖 直 安 放 的 挤 出 机 供给 发 泡 芯 层 料 ， 另 一 台 水 平 挤 出 机 
供给 内 外 层 皮 料 ， 在 机 头 的 前 部 分 流 为 内 外 两 层 料 流 。 在 内 外 层 料 分 开 后 ， 未 合流 前 挤 出 发 
泡 料 ， 三 层 料 在 机 头 前 端 汇合 

3) 三 层 汇流 后 进入 机 头 的 第 二 部 分 ， 经 过 初 发 泡 阶 段 ， 成 型 复合 为 发 泡 坯 管 (类 似 直 
通 式 管 机 头 ) 。 

4) 由 于 发 泡 芯 层 成 型 用 料 大 于 内 外 层 的 成 型 用 料 。 所 以 选择 机 型 时 ， 是 有 区 别 的 。 世 
层 发 泡 一 般 选 用 $65mm， 表 面 内 外 包 禾 层 用 $45mm 就 可 以 了 。 

5) 两 台 挤 出 机 挤 出 的 燃料 流 分 别 由 两 个 进 料 口 进入 ， 在 模具 内 分 别 成 型 内 外 皮层 和 世 
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展 ， 然 后 汇合 、 复 合成 芯 层 发 泡 管 。 

6) 在 料 流 挤 压 向 前 和 运行 时 ， 芯 层 内 的 原料 在 挤 出 口 模 后 ， 坯 料 在 口 模 与 定 径 套 之 间 的 
空间 发 泡 ， 再 通过 真空 定型 成 为 聚 所 乙烯 芯 层 发 泡 管 。 

7) 口 模 与 定 径 套 之 间 的 距离 一 般 在 120~ 200mm 范围 内 进行 调整 ， 视 发 泡 情况 决定 ， 
如 发 现 芯 层 料 发 泡 较 快 时 ， 应 把 两 者 的 距离 调 小 些 ， 反 之 则 加 大 些 。 


82. 微 筛 孔 流 道 大 管 机 头 (图 2-92) 


说 明 
1) 该 机 头 结构 紧凑 ， 体 积 小 ， 适 




































































iN 

合 较 大 的 PP-R、PP、PE 硬 管 成 型 ”下 所 |S 
生产 。 s— EW AN 和 

2) 筛 孔 板 与 机 体 上 套 8 为 一 整体 ， 认 漆 - 
结构 ， 簿 孔 的 前 端 还 加 工 了 螺纹 与 口 NN : | SN 
模 带 分 流 锥 11 相连 接 ， 结 构 非常 紧 Nba IR: N 
次 ， 模 具 装 配 后 补 因 、 强 度 高 ,同心 一 一 IN [人 Ri RN 
gp I Ng 

3) 口 模 与 分 流 锥 设计 为 一 整体 ， WN I NN 
因为 是 大 管子 模 ， 可 以 挖 空 ， 以 减轻 98 0 S， NS 
重量 , 为 了 保持 内 外 模 体温 度 一 致 ， NMEAABRIN 本 
在 口 模 带 分 流 锥 11 配 装 加 热 装置 。 es 

4) 管 坏 壁 厚 误差 可 以 通过 调节 螺 1 一 堵 头 2 一 内 加 热 装置 3 一 调节 螺钉 4 一 口 模 5 一 加 热 支架 
钉 3 调整 。 6、12 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 “7 一 机 头 法 兰 8 一 上 套 























5) 为 了 提高 筛 孔 部 位 的 强度 ， 加 9 一 下 套 ”10 一 加 热 圈 ”11 一 口 模 带 分 流 锥 ”13 一 压 环 
工 微 孔 过 胶 ， 一 般 加 工 $1.5 ~ $2mm,， 
在 世 长 度 内 的 数量 ， 可 视 机 头 大 小 而 定 。 微 孔 的 间距 一 般 为 4~6mm， 和 孔道 内 要 光滑 ， 孔 口 
进出 端 均 要 倒 角 ， 使 熔 料 通顺 。 

6) 奇 要 更 好 地 让 口 模 出 胶 平稳 ， 塑 化 更 好 ， 可 以 在 定型 段 增设 阻 流 卉 、 缓 冲模 ， 进 
步 提高 管 坏 质量 。 
83. 硬 PVC 螺旋 增强 软 管 机 头 (图 2-93 ) 

说 明 

1) 用 硬 PVC 圆 条 缠绕 成 螺旋 状 ， 复合 在 软 质 PVC 管内 而 成 型 的 增强 管 ， 其 结构 如 图 
2-93 所 示 。 

2) 由 于 PVC 软 管内 有 了 硬 质 PVC 圆 条 螺旋 做 骨架 ， 从 而 提高 了 软 质 PVC 管 的 刚度 和 
工作 强度 。 这 样 螺旋 增强 PVC 软 管 就 具备 了 输送 有 一 定 压力 的 液体 或 气体 的 能 

3) 另外 这 种 管 还 具有 耐 蚀 、 易 弯曲 等 优点 。 在 某 些 方面 ， 它 还 可 以 代替 橡胶 管 或 钢管 
输送 液体 、 气 体 和 粒状 固体 ， 也 可 以 替代 金属 软 管 做 机 电 设备 中 电缆 护 套 等 使 用 。 

4) 挤 出 的 燃料 分 别 从 成 型 模具 的 两 个 人 口 挤 入 ， 一 个 竖 直 入 口 挤 出 成 型 PVC 硬 螺 旋 
形 ， 是 通过 链 轮 带动 口 模 旋 转 成 螺旋 状 ， 转 速 不 能 太 快 ， 要 无 级 可 调 ， 平 放 机 头 挤 出 软 料 ， 
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图 2-93 硬 PVC 螺旋 增强 软 管 机 头 
1 一 分 流 锥 ”2 一 模具 体 3 一 芯 棒 4 一 口 模 ”5 一 链 轮轴 瓦 ”6 一 链 轮 7 一 旋转 口 模 ”8 一 口 模 旋转 定位 套 











A 一 软 质 PVC 熔 料 进口 “B 一 硬 质 PVC 熔 料 进口 


把 硬 螺旋 包 覆 成 管 坯 。 


5) 两 台 挤 出 机 的 选择 ， 在 成 型 复合 管 时 ， 软 料 比 硬 料 的 用 量 大 ， 所 以 选择 软 料 挤 出 机 





大 点 ， 而 挤 出 硬 料 的 竖 直 安放 辅 机 配置 小 点 。 


84. 旁 侧 式 机 头 (图 2-94) 

说 明 

1) 旁 侧 式 机 头 又 称 侧 向 式 、 支 管 式 
或 偏心 式 机 头 ， 它 的 结构 与 直角 式 机 头 
相同 。 

2) 挤 出 机 的 料 流 先 流 过 一 个 弯 形 流 
道 ， 再 进入 机 头 一 侧 ， 料 流 包 芯 模 沿 机 头 
轴 向 流出 ， 本 机 头 是 与 挤 出 机 螺杆 平行 的 
设计 。 

3) 这 类 机 头 适 合 于 大 口径 、 厚 壁 管 
材 的 高 速 挤 出 成 型 ， 但 机 头 结构 复杂 ， 造 
价 较 高 。 

4) 这 种 机 头 料 流 与 螺杆 平行 同方 向 ， 
没有 分 流 器 支架 ， 不 存在 汇流 痕 和 合流 
线 ， 世 模 加 热 方便 。 

5) 由 于 没有 合流 痕 ， 口 模 定 型 段 可 
以 取 短 些 ， 有 利于 高 速 挤 出 ， 提 高 生产 
效率 。 

6) 这 种 旁 侧 式 与 直角 式 类 似 ， 型 腔 














图 2-94 劳 侧 式 机 头 
1、12 一 测 温 孔 ”2 一 口 模 ”3 一 世 模 4、7 一 电 加 

















热 圈 5 一 调节 螺钉 ”6 一 机 头 体 ”8 一 熔融 塑料 测 温 孔 


9 一 连接 器 “10 一 高 温 计 测 孔 11 一 芯 模 加 热 器 


内 的 料 流 阻 力 小 ， 对 于 包 禾 型 电线 电 绕 挤 出 和 采用 忌 棱 式 气 冷 或 水 冷 的 管材 加 工 最 合适 。 
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85. 直角 式 内 定 径 管 机 头 (图 2-95) 
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图 2-95 直角 式 内 定 径 管 机 头 
1 一 机 芯 体 2 一 机 头 体 3 一 口 模 4 一 压 盖 ” 5 一 世 棒 ”6 一 隔 热 圈 “7 一 冷却 芯 模 ”8 一 堵 头 ”9 一 调节 螺钉 
10 一 热电 偶 座 ”11 一 机 颈 12 一 加 热 图 13 一 定位 销 14 一 铜 管 “15 一 紧 固 螺钉 











说 明 

1) 该 机 头 适用 于 挤 出 直径 20~ $63mm 的 PE、PP 和 硬 PVC 管材 ， 特 别 是 对 内 径 尺 寸 
要 求 较 高 的 管材 最 为 合适 。 
2) 另 一 特点 是 ， 只 需 变换 世 棒 5、 口 模 3 和 冷却 芯 模 7， 就 可 生产 不 同 规格 的 管材 。 
3) 坯 管 厚度 不 均 可 用 调节 螺钉 9 调整 。 
4) 冷却 芯 棒 要 有 一 定 的 锥 度 ， 才 能 在 管 坏 冷 却 后 顺利 推出 ， 一 般 锥 度 要 大 于 100 : 1 
5) 冷却 介质 可 以 用 水 ， 也 可 用 压缩 
Es 
6) 直角 机 头 没有 分 流 器 支架 ， 芯 棒 
加 热 容 易 ， 定 型 段 不 长 ， 流 动 阻 万 小 ， 
无 熔接 缝 。 

7) 成 型 时 ， 冷 却 芯 模 7 应 插 和 水槽 
一 小 段 。 


86. 分 流 支架 大 流量 增 压 硬 管 机 头 
(图 2-96) 
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说 明 
1) 该 机 头 具 有 结构 简单 、 制 造 容 
易 、 成 本 低 ， 料 流 阻 力 小 等 优点 ， 适 用 图 2-96 “分 流 支架 大 流量 增 压 硬 管 机 头 
于 生产 硬 质 中 型 聚 毛 乙 烯 管材 。 1 一 机 头 体 2 一 流 道 套 3 一 气 嘴 4 一 分 流 锥 ”5 一 内 六 





2) 定型 段 比 较 长 ， 因 有 分 流 支 架 角 圆 柱头 螺钉 ”6 一 压 环 7 一 口 模 ”8 一 世 棒 ”9 一 调节 螺钉 
筋 ， 易 产生 合流 痕 、 缝 ， 除 定型 段 要 足 ee 
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够 长 外 ， 本 机 头 分 流 锥 及 支架 有 特殊 设计 。 

3) 管 坏 厚 度 不 均 可 通过 口 模 调 节 螺 钉 9 调整 。 

4) 机 头 压缩 比 要 求 为 3~5 (大 管 取 小 值 ， 小 管 取 大 值 ) ， 压 缩 比 太 小 无 法 消除 迷 合 痕 ， 
同时 制品 不 密实 。 

5) 本 机 头 分 流 锥 设计 成 弧 形 ， 半 径 不 能 过 大 ， 使 料 流 顺 畅 。 分 流 支架 型 腔 扩 大 ， 并 在 
压缩 段 设计 成 a 角 , a 角 大 则 机 头 内 流 道 压 万 就 
大 ， 支 架 型 腔 截面 积 大 ， 要 根据 管材 直径 和 壁 厚 合 
理 设 计 。 


87. 带 延 长 芯 棒 的 硬 管 机 头 〈 图 2-97) 
说 明 
1) 带 延 长 芯 棒 的 硬 管 机 头 适合 成 型 硬 聚 毛 乙 
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2) 延长 忆 棒 可 支承 管 环 不 下 垂 ， 提 高 管内 孔 


的 光洁 度 。 

3) 前 机 体 有 凸 垣 a， 蕊 棱 有 上 同 圆 场 +-， 实 现 二 
级 阻 流 ， 使 熔 料 缓冲 ， 塑 化 质量 提高 。 同 时 通过 二 
次 缓冲 后 ， 口 模 出 胶 压 力 平稳 一 致 。 

4) 分 流 文 架 流 道 截 面 面 积 大 于 口 模 截面 面积 
三 倍 以 上 ， 由 于 压缩 比 大 ， 管 坏 蜜 度 高 ， 管 材质 
量 好 。 

5) 前 后 机 体 通过 螺纹 连接 ， 牢 固 可 靠 ， 挤 出 


压力 由 机 体 承受 ， 口 模 调节 轻松 自如 。 图 2-97 带 延 长 必 棒 的 硬 管 机 头 
1 一 延长 芯 轴 ”2 一 焊 件 “3 一 镶 件 “4 一 绝热 环 
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口 模 间 际 由 调节 螺钉 14 控制 。 定 型 最 
ee 人 定型 最 好 用 $_ 加 名 加 6_ 气 路 7 分流 支架 8 多孔 析 
真空 僚 配 真空 箱 ， 定 型 可 靠 , 质量 有 保证 。 9、12 一 机 体 10 一 分 流 锥 ”11 一 热电 偶 
型 吉 涌 管 机 S i 13 一 锁 紧 螺母 ”14 一 调节 螺钉 15 一 口 模 
88， 大 、 中 型 直通 管 机 头 (图 2-98) 16 一 芯 棒 ”17 一 拉杆 18 一 水 套 
说 明 


1) 该 机 头 适用 于 大 、 中 型 的 PVC、PE、PP 等 管材 的 成 型 ， 用 长 真空 吸附 定 径 箱 ， 箱 
前 端 安装 真空 定 径 套 定型 。 

2) 分 流 支架 从 后 端 装 入 ， 模 体 承 担 了 挤 出 压力 ， 使 口 模 受 压力 小 ， 口 模压 盖 受 力也 
小 ， 可 使 对 口 模 的 调节 轻松 自如 。 

3) 该 机 头 结构 对 机 头 拆 御 清洗 也 方便 ， 只 要 把 法 兰 的 紧 固 螺母 放松 ， 内 置 的 机 颈 1 和 
芯 棒 组 件 (2、3 、8) 就 可 从 前 端 推出 ， 方 便 快 速 。 

4) 物料 的 压缩 段 设 有 缓冲 区 和 阻 流 卉 ， 易 于 消除 通过 分 流 锥 支架 3 料 流 的 汇合 缝 
缺陷 。 

5) 为 防止 大 的 机 头 下 垂 ， 设 置 配套 支承 架 承 受 机 头 重 量 。 

6) 真空 定 径 套 前 端 要 设计 预 冷 套 ， 可 参照 PP-R 管 真空 定 径 套 设计 。 

7) 口 模 螺钉 的 数量 要 增多 ， 其 直径 也 要 增 大 。 
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89. 大 型 硬 管 机 头 (图 2-99) 
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图 2-98 大、 中 型 直通 管 机 头 图 2-99 大 型 硬 管 机 头 
1 机 颈 2 分 流 锥 “3 一 分 流 锥 支架 “4 机 头 体 1 一 机 头 体 2 一 分 流 锥 3、12 一 加 热 圈 4 一 圆柱 销 
5 一 加 热 圈 ( 1 ) 6 一 热电 偶 座 7 一 口 模 ”8 一 芯 模 5 一 分 流 锥 支架 ”6 一 紧 固 螺钉 7 一 吊环 ”8 一 调节 螺钉 
9 一 吊环 ”10 一 调节 螺钉 “11 一 加 热 圈 ( 五 ) 12 一 压 盖 9 一 压 峰 “10 一 口 模 1 一世 模 








13 一 过 渡 套 ”14 一 热电 偶 座 ”15 一 加 热 棒 





说 明 

1) 该 机 头 适 于 大 型 的 PVC、PE、PP 等 管材 的 成 型 ， 用 长 真空 吸附 定 径 箱 ， 箱 前 端 安 
装 真空 定 径 套 定型 。 

2) 为 防止 大 的 机 头 下 垂 ， 设 置 配套 支承 架 支 撑 机 头 重 量 。 设 有 两 个 吊环 ， 便 于 拆 装 。 

3) 该 机 头 为 大 型 组 合式 管 机 头 ， 真 空 定 径 套 前 端 要 设计 预 冷 套 ， 可 参照 PP-R 管 真空 
定型 套 设计 。 

4) 由 于 体积 较 大 ， 为 缩短 加 热 时 间 ， 特 在 芯 模 11 和 分 流 锥 支架 5 的 内 部 设置 了 加 热 圈 
12 和 加 热 棒 15， 其 导线 则 由 分 流 锥 支架 筋 的 侧 孔 引入 。 

5) 该 机 头 另 一 特点 为 料 流 腔 为 扩张 形式 ， 通 过 更 换 过 渡 套 13、 口 模 10 以 及 真空 定 径 
套 ， 可 生产 $315mm、$355mm、qg400mm 三 种 规格 的 硬 管 ， 以 节省 大 型 机 头 体 1、 分流 锥 2 
和 分 流 锥 支架 5 的 费用 。 

6) 这 种 扩张 形 机 头 ， 有 利于 减轻 机 头 重量 ， 节 省 成 本 。 但 必须 设计 较 大 的 压缩 比 ， 确 
保 坯 管 密实 。 

90. 硬 PVC 内 螺旋 消 声 管 机 头 (图 2-100) 

说 明 

1) 硬 PVC 螺纹 消 声 管 是 一 种 管内 壁 具 有 螺旋 筋 结 构 的 新 型 结构 排水 管 ， 用 作 房 屋 建筑 
中 的 排水 管 。 

2) 此 管 的 优点 是 排出 污水 时 ， 可 减少 水 流动 时 对 管内 壁 的 冲击 ， 同 时 可 使 管内 的 空气 
随 污水 顺畅 排出 ， 降 低 排 水 时 管 中 产生 的 噪声 对 人 们 日 常生 活 的 干扰 。 

3) 硬 PVC 螺旋 消 声 管 的 结构 与 普通 管 不 同 之 处 就 是 在 管 的 内 壁 有 截面 为 三 角形 的 螺 
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图 2-100 硬 PVC 内 螺旋 消 声 管 机 头 
1] 一口 模 “2 一 旋转 芯 轴 ”3 一 密封 环 4 一 口 模压 关 5 一 压 紧 螺 钉 ”6 一 传动 轴 7 一 固定 芯 
8 一 模具 体 ”9 一 熔 料 进口 ”10 一 链 轮 “11、13 一 轴承 ”12 一 调节 螺钉 























旋 筋 。 

4) 消 声 管 的 内 螺旋 截面 三 角形 高 度 为 2~3mm， 螺 距 为 50mm 左右 ， 管 壁 是 等 厚实 心 
的 ， 也 可 以 为 芯 层 发 泡 夹 层 状 结构 。 

5) 管内 流水 时 由 于 螺旋 突出 的 三 角 筋 迫 使 水 流 沿 着 内 壁 旋转 流下 ， 规 范 了 流动 方向 ， 
减少 水 流 和 空气 的 碰撞 ， 达 到 降低 噪声 的 目的 。 

6) 消 声 管 成 型 模具 结构 ， 料 流 沿 90?" 角 进入 ， 成 型 时 机 头 内 靠 前 面 的 忆 棒 在 链 轮 的 带 
动 下 旋转 ， 而 在 旋转 世 棒 外 表面 上 开 有 六 条 均匀 分 布 的 、 深 度 相等 的 三 角形 沟 槽 ， 当 模具 内 
的 熔 料 从 这 里 挤 出 成 型 管材 坏 时 ， 连 续 旋 转 的 忌 棒 使 管 坏 内 壁 上 形成 断面 为 三 角形 连续 凸 起 
的 螺纹 筋 。 

7) 成 型 模具 上 的 链 轮 由 直流 电动 机 通过 减速 箱 带动 ， 可 无 级 调 速 。 

91. PVC 竹 状 管 机 头 及 定型 装置 

说 明 

1) 这 是 一 种 仿 天 然 竹 形态 的 特种 异形 管材 ， 它 沿 长 度 方向 ， 每 隔 一 定 距 离 有 一 环 状 凸 
起 的 入， 类 似 竹 子 ， 可 代替 天 然 竹 。 

2) 主要 用 做 搭建 大 棚 的 骨架 材料 、 园 林 建 设 做 候 苹 支架 或 栏杆 等 。 

3) 尺寸 及 外 形 具 有 自由 设计 的 优越 性 ， 耐 大 气 环境 性 优 ， 不 易 开 和 裂 、 变 形 ， 色 彩 可 随 
意 选 择 ， 满 足 不 同 需 求 。 

4) 可 利用 回收 的 废弃 塑料 生产 ， 有 效 降低 生产 成 本 。 

5) 生产 方式 有 两 种 基本 类 型 ， 一 种 是 生产 时 ， 在 塑料 管内 ， 每 隔 一 段 距 离 伐 人 一 个 圆 
板 状 或 环 状 般 件 而 成 为 有 节 塑 料 竹 ， 男 一 种 则 不 加 藤 件 ， 而 是 在 挤 出 管材 后 ， 趁 热 在 管 外 侧 
利用 合 模 夹 尖 和 牵引 机 成 型 出 有 规律 的 突起 的 波 季 ， 常 称 为 带 节 塑料 竹 。 

6) 图 2-101 为 有 节 塑 料 竹 的 生产 方式 ， 从 和 斜 向 机 头 挤 出 的 塑料 管内 封 和 预先 准备 好 的 
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14 3 
Ce ) (0) d) 夹 头 的 结构 

四 [二 o) 成 型 波 节 的 间隔 
图 2-101 有 节 塑 料 竹 的 生产 过 程 图 2-102 ” 带 节 塑料 竹 的 成 型 方法 、 

1 一 般 入 部 件 〈 节 ) 2 一 快门 ”3 一 般 件 用 气缸 波 节 间隔 及 夹 头 结构 

4 一 吸盘 ”5 一 空气 压 和 人 口 6 一 挤 出 机 7 一 空气 出 口 1 一 挤 出 机 “2 一 管材 模 口 “3 一 夹 头 
8 一 压 紧 装置 ”9 一 斜 向 机 头 ”10 一 冷却 装置 4 一 波 节 ”5 一 离合 器 ”6 一 牵引 辊 
11 一 牵引 机 12 一 塑料 管 ”13 一 节 14 一 制品 7 一 冷却 装置 ”8 一 带 节 塑料 竹 








波 和 ， 固 定 节 距 以 成 型 竹 状 制品 ， 波 节 可 制 成 圆 形 或 多 边 形 通过 快门 2 进入。 


7) 图 2-102 带 节 塑料 竹 成 型 ， 当 夹 紧 管材 ， 管 材 向 外 侧 空 腔 部 位 脱 胀 形成 人 竹 节 ， 离 合 


器 5 打开 ， 管 坯 停止 前 进 ， 夹 持 形成 竹 节 ， 合 拢 前 进 。 
92. PVC 附 筋 管 机 头 及 定型 装置 


说 明 
1) 附 筋 管 是 将 加 强 筋 熔融 粘 附 于 管内 壁 呈 螺旋 状 分 布 ， 筋 的 截面 有 多 种 形式 。 
2) PVC 附 筋 管 强度 高 ， 用 于 输送 含 悬 浮 物 流体 时 ， 由 于 螺旋 筋 作用 在 管内 螺旋 式 流 


， 不 易 产 生 沉降 。 


3) 如 果 管 材 用 透明 塑料 成 型 ， 管 内 加 强 筋 的 形状 和 色彩 会 起 到 美化 和 装饰 作用 。 
4) 外 管 挤 出 用 口 模 1 和 挤 出 筋 的 旋转 喷嘴 2 组 合 装配 。 分 别 挤 出 外 管 和 加 强 用 的 筋 ， 


参照 图 2-103a。 


5) 挤 出 筋 的 螺旋 角 和 螺 距 可 由 旋转 喷嘴 的 旋转 自由 调整 ， 筋 的 形状 随 旋转 喷嘴 前 端的 


形状 而 改变 ， 图 2-103c 所 示 为 附 筋 管材 实例 。 
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图 2-103 PVC 附 筋 管 机 头 及 定型 装置 


























1 一 外 管 挤 出 用 口 模 ”2 一 旋转 喷嘴 ”3 一 筋 出 口 4 一 外 管用 挤 出 机 5 一 筋 用 挤 出 机 ”6 一 驱动 机 构 7 一 熔融 状 外 管 
8 一 水 冷 夹 套 ”9 一 真空 室 。”10 一 真空 定型 装置 ”11 一 带 筋 管材 
































6) 喷嘴 要 长 出 口 模 一 定 距 离 ， 如 图 2-103e 所 示 ， 可 知 外 管 在 定型 模 已 过 水 冷 夹 套 8， 


经 预 冷 后 成 型 内 筋 ， 所 以 喷嘴 应 伸 人 真空 定型 稳 流 瑞 曙 
段 为 合适 ， 成 型 才 可 靠 。 预 成 型 区 段 ”区 段 ”压缩 区 段 ”区 段 

















7) 图 2-103e 中 喷 滴 微量 水 的 一 个 作用 是 
预 冷 外 坯 管 ， 另 一 个 作用 是 用 水 封 住 人口 ， 增 
大 真空 度 。 


93， 高 速 挤 出 管材 机 头 〈〔 图 2-104) 本 | 区 N 
S SS 

说 明 
-| 


1) 一 般 $30mm 以 下 的 小 管 可 以 采用 高 速 
SSN 


挤 出 法 生产 ， 较 大 、 较 厚 管材 也 可 提高 速度 ， 
不 过 提高 幅度 略 小 。 一 般 $30mm 以 下 的 小 型 

软 管 可 以 达到 20m/min， 甚 至 更 高 。 硬 管 也 能 分 流 锥 机 颈 支撑 筋 支撑 板 压缩 套 、 口 模 
达到 5~8m/min。 图 2-104 高 速 挤 出 管材 机 头 


疙 





i 


计 
注 














“ 116 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 








2) 高 速 挤 出 需 胶 量 大 ， 为 了 充分 塑 化 供 料 ， 按 常规 管材 $830mm 以 下 的 小 软 管 配套 挤 
出 机 螺杆 为 $50~g60mm， 则 高 速 挤 出 要 配置 挤 出 机 螺杆 为 $70~$90mm。 

3) 撞 出 机 头 的 设计 最 好 采用 螺旋 式 机 涉 ， 虽 然 结 构 复 杂 ， 加 工 难度 大 ,但 它 能 产生 较 
大 的 型 腔 阻 力 ， 有 利于 机 头 压力 稳定 和 提高 制品 密实 度 。 

4) 机 头 型 腔 设计 的 拉 伸 比 和 压缩 比 要 比 常规 管材 大 些 ， 拉 伸 比 大 可 提高 管材 强度 ， 压 
缩 比 大 时 在 口 模 定 型 段 短 的 情况 下 也 能 密实 。 

5) 为 了 保证 冷却 定型 满足 要 求 ， 真 空 定 型 套 和 冷却 水 槽 比 常规 要 加 长 ， 确 保管 材 在 真 
空 定 型 套 内 的 停留 时 间 满 足 定型 要 求 ， 管 材 在 水 槽 通过 冷却 时 间 足 够 。 

6) 按 普通 管材 设计 的 机 头 ， 在 相同 的 机 头 长 度 内 缩短 了 容易 引起 形变 和 应 流 的 压缩 区 
段 ， 增 设 了 稳 流 区 段 ， 使 料 流 在 机 头 内 容易 形成 稳定 流动 。 

7) 在 已 进入 机 颈 的 预 成 型 区 段 前 增加 了 过 渡 区 段 ， 这 样 ， 在 料 流 通过 该 区 段 后 除了 达 
到 初步 有 序 流 动 外 ， 还 有 较 大 的 背 压 ， 相 对 隔 开 了 机 头 内 、 外 料 流 的 影响 ， 减 少 了 刚 从 挤 出 
机 出 来 的 不 稳定 料 流 对 机 头 内 稳定 料 流 的 影响 。 

8) 挤 出 口 模 平 直 段 较 短 ， 约 为 普通 机 头 的 0.6~0.8 倍 ， 同 时 口 模 和 人口 处 有 较 大 的 空 
间 ， 形 成 一 定 的 压缩 量 。 

9) 有 较 大 的 拉 伸 比 ， 并 随 制品 结构 、 物 料 配方 的 变化 而 不 同 。 一 般 在 1.05~1.2 之 间 
选取 ， 对 制品 不 同形 状 横 截面 积分 开设 置 流 道 ， 减 少 界面 应 力 ， 防 止 流 道 压力 和 干扰， 尽量 在 
口 模 区 段 汇合 。 

10) 这 种 型 腔 流 道内 的 挤 出 过 程 熔融 料 由 厚 到 薄 变 化 ， 使 塑 化 更 均匀 ， 压 缩 比 较 大 ， 
加 上 高 挤 压 速度 、 大 挤 出 量 和 可 靠 的 密实 度 ， 有 利于 消除 支承 筋 所 产生 的 熔接 痕 。 


94. 中 型 管 机 头 (图 2-105) 
























































说 明 
1) 该 机 头 适 用 于 成 型 中 等 规格 的 
PVC、PE、PP 等 管材 ， 用 长 真空 吸附 定 径 


| 
箱 ， 箱 前 端 安装 真空 定 径 套 定型 。 i 人 AN 


2) 为 防止 机 头 下 垂 ， 设 置 配套 支承 架 
文 撑 机 头 重 量 。 设 有 一 个 吊环 ， 便 于 拆 装 。 

3) 该 机 头 为 组 合式 管 机 头 ， 真 空 定 径 
套 前 端 要 设计 预 冷 套 ， 可 参照 PP-R 管 真空 
定 径 套 设计 。 2 

4) 由 于 体积 较 大 ， 为 缩短 加 热 时 间 ， RS 
特 在 必 棒 5 和 分 流 锥 支架 8 的 内 部 设置 了 ] 
加 热 棒 ， 其 导线 则 由 分 流 支 架 筋 的 侧 孔 引 
入 。 世 棒 的 孔径 按 选 定 的 加 热 棒 规格 配套 
加 工 ， 以 保证 芯 棒 及 分 流 锥 支架 孔 内 壁 与 图 2105 中 型 千 机 六 《 和 50~ 和 300mm) 

1 一 进 气 孔 ”2 一 中 套 ”3 一 压 盖 螺 母 ”4 一 口 模 ”5 一 芯 棒 

加 热 乱 外 本 接触 。 、 6 一 调节 螺钉 2 9 一 紧 固 螺 钉 

5) 该 机 头 另 一 特点 是 口 模 定 型 段 较 。 10_ 多孔 板 11 一 分 流 欠 12 一 连接 法 兰 13 一 后 模 体 
长 ， 利 于 消除 分 流 筋 接 颖 线 ， 提 高 管材 强 
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度 ， 使 挤 出 坯 管 更 加 密实 。 

6) 这 种 水 平 型 机 头 ， 有 利于 减轻 机 头 重 
量 ， 节约 成 本 。 但 必须 设计 较 大 的 压缩 比 ， 确 
保 坯 管 密实 。 

7) 加 热 圈 未 绘 出 ， 配 套 制作 。 

95. 水 平 筛 孔 式 机 头 (图 2-106) 

说 明 

1) 这 种 水 平 得 孔 式 机 头 ， 有 利于 减轻 机 头 
重量 ， 节 约 成 本 。 但 必须 设计 较 大 的 压缩 比 
(>3) ,确保 坯 管 密实 。 

2) 把 分 流 锥 支架 筋 设计 成 了 得 孔 式 料 流 
ee 

尽量 密布 ， 以 增加 料 流量 。 

3) 采用 生 孔 夺 直 构 可 提高 熔 料 塑 化 质量 
使 坯 管 密实 强度 好 。 

















图 2-106 “人 带 定 心 支 承 块 得 孔 式 机 头 


1 一 连接 法 兰 。、2 一 模 体 3 一 芯 轴 ”4 一 压 盖 螺母 


























4) 在 芯 轴 上 设计 有 弧 形 凹 枝 可 消除 流 经 5 一 口 模 ”6 一 调节 螺钉 “7 一 压 紧 螺钉 
筛 孔 后 的 定 心 支承 块 燃料 汇合 痕迹 线 。 8 一 得 孔 板 ，9 一 得 孔 套 


5) 加 热 圈 未 绘 出 ， 配 套 制作 。 

6) 为 了 防止 世 棒 下 垂 ， 筛 孔 套 与 模 体 要 压 配 合 ， 而 且 压 配 合 还 要 有 足够 长 度 作 保障 。 

7) 该 机 头 定型 段 较 长 ， 可 使 坯 管 更 加 密实 ， 但 会 使 挤 出 压力 增 大 ， 不 利于 提高 产量 。 

8) 在 芯 棒 外 沿 设计 四 个 定 心 支承 块 ， 要 求 做 成 长 而 窗 、 阻 力 小 的 四 个 支点 ， 防 止 世 
下 垂 偏 位 ， 造 成 管 壁 不 均匀 的 现象 。 


96. 较 大 PP 管 支架 后 设 筛 孔 机 头 (图 2-107) 


说 明 i 3 4 5 6 7 8 
1) 这 种 水 平 筛 孔 式 机 头 ， 有 利于 
减轻 机 头 重量 ， 降 低 成 本 。 但 必须 设计 15 
较 大 的 压缩 比 (>3) ， 确 保 坏 管 密实 。 14 
2) 在 分 流 锥 文 架 筋 后面 设 计 了 篇 4 < 全 = 
孔 式 料 流 板 ， 这 种 得 孔 板 的 孔径 应 为 丰 可 
和 1.5~ 2mm， 而 且 要 尽量 密布 ， 以 增 
加 料 流 量 。 
3) 采用 得 孔 板 结构 可 提高 熔 料 塑 。“， 
化 质量 ， 使 坏 管 密实 、 强 度 好 。 并 可 部 ,| | 只、 
分 消除 支架 板 分 流入 的 汇合 线 0 
4) 口 模 定型 段 较 长 ， 可 进一步 消 。 分 流 能 支 如 人 4 一 芯 棒 5 一 口 模 
除 流 经 得 孔 后 的 熔 料 汇合 线 。 6- 夺 善 螺母 7 一 堵 板 8 一 蚀 母 9 一 调节 螺钉 10 一 连 杆 
5) 加 热 圈 未 绘 出 ， 配 套 制作 。 11 一 键 “12 一 螺钉 ”13 一 模具 座 14 一 多 和 孔 板 15 一 分 流 锥 
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6) 为 了 防止 芯 棒 下 垂 ， 筛 孔 板 子 扣 与 必 棒 要 轻 压 配合 ， 并 用 连 杆 加 堵 板 和 双 螺 母 


压 紧 。 


7) 该 机 头 口 模 是 扩散 形 ， 可 以 生产 比较 大 的 PP 管 ， 但 较 大 管 必 棒 要 配置 加 热 装置 ， 


使 芯 棒 保持 工艺 温度 。 
97. 管 外 缠绕 履 层 管 机 头 〈 图 2-108) 

说 明 

1) 管 外 缠绕 覆 层 管 机 头 用 普通 管材 
机 头 成 型 软 管 或 者 硬 管 作为 基 管 再 行 
包 和 覆 。 

2) 管材 11 ( 世 棒 ) 外 边 可 包 覆 绝缘 
层 、 彩 色 装 饰 层 、 增 强 层 等 ， 根 据 需要 选 
择 包 层 材料 。 

3) 图 2-108 是 管材 11 ( 芯 棒 ) 缠绕 
履 层 机 示意 图 ， 已 制 好 的 管材 11 ( 芯 棒 ) 
送 入 缠绕 覆 层 机 ， 经 放 卷 盘旋 转 ， 带 动 放 
卷 板 将 带 片 按 一 定 角度 缠绕 在 管 辟 上 。 

4) 管材 是 通过 牵引 辊 带动 匀速 前 行 。 

5) 放 卷 盘 有 两 组 ， 首 先 缠绕 一 层 胶 
带 ， 然 后 在 胶带 上 再 覆盖 一 层 功 能 带 ， 使 
功能 带 牢 牢 粘 合 在 管 外 边 。 然 后 按 需 要 长 
度 切断 。 


98. 波纹 管 成 型 机 头 (图 2-109) 
说 明 
































图 2-108 管 外 缠绕 履 层 管 机 头 

1 一 缠绕 管材 2 一 切断 装置 ”3 一 牵引 辊 4 一 复合 管状 体 
5 一 螺旋 管状 体 ”6 一 放 卷 轴 7 一 带 片 卷 ”8 一 放 卷 盘 
9 一 放 卷 板 ”10 一 胶带 卷 11 一 管材 ( 世 棒 ) 

12 一 传动 系统 “13 一 变速 系统 ”14 一 电动 机 











1) 用 聚 乙 烯 挤 出 管 未 ， 用 抽 真 空 吸 塑 成 型 并 旋转 成 螺旋 波纹 管 。 

2) 在 模具 流 道内 设 有 分 流 销 10， 用 来 提高 熔 体 塑 化 质量 。 

3) 设置 圆锥 滚 子 轴 承 20 和 深 沟 球 轴承 16， 以 确保 波纹 成 型 模 22 能 正常 运行 。 

4) 先 将 挤 出 模 和 波纹 成 型 模 分 别 组 装 完成 ， 然 后 将 这 两 个 模 连 成 一 体 。 

5) 在 做 体 挤 出 口 模 14 后 ， 坯 管 进 入 波纹 成 型 模 22， 在 大 齿轮 28 的 驱动 下 ， 波 纹 成 型 





模 22 旋转 ， 成 型 出 波纹 管材 。 


99. 高 密度 聚 乙烯 燃气 管 机 头 (图 2-110) 


说 明 





1) 高 密度 聚 乙 炳 燃气 管 是 输送 煤气 、 石 油 液化 气 、 天 然 气 的 理想 塑料 管 。 








2) 这 种 管子 要 求 具 有 高 强度 、 耐 高 压 性 能 ， 


电 绝缘 性 能 也 要 好 ， 才 能 保证 安全 使 用 。 





还 要 有 优良 的 耐 低温 性 、 耐 化 学 腐蚀 性 ， 


3) 原材料 要 选用 燃气 管 级 专用 高 密度 聚 乙烯 树脂 。 
4) 成 型 机 头 结构 设计 基本 要 求 与 PP-R、HDPE 管子 成 型 模具 结构 相 类 似 。 
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图 2-109 ”波纹 管 成 型 机 头 








1、5、21、30 一 螺母 ”2 一 机 颈 3、12、19 一 螺钉 ”4 一 气 嘴 ”6 一 垫 板 7 一 内 套 ”8 一 世 模 ”9 一 模 体 
10 一 分 流 销 ”11 一 支 板 13 一 模 体 法 兰 、14 一 口 模 ”15 一 轴承 盖 ”16 一 深 沟 球 轴承 ”17 一 小 齿轮 
18 一 进 水 嘴 ”20 一 圆锥 深 子 轴承 ”22 一 波纹 成 型 模 ”23、24 一 密封 环 ”25、29 一 支架 
26 一 出 水 嘴 ”27 一 键 。 28 一 大 齿轮 31 一 螺杆 ”32 一 调节 螺钉 




















5) 模 座 与 分 流 锥 支架 锥 体 设计 为 一 整体 结构 ， 分 流 锥 文 架 与 世 棒 连接 位 尽量 延长 一 
些 ， 有 利于 必 棒 定 心 和 支撑 ， 而 且 必 棒 与 分 流 锥 文 架 延长 段 的 连接 要 轻 压 配合 ， 确 保 稳定 和 
高 同心 度 ， 防 止 必 棒 偏 位 下 垂 。 

6) 迷 料 出 筛 孔 后 ， 进 入 中 套 体 5 和 中 心 模 6 之 间 的 大 型 腔 ， 熔 料 通 过 大 型 腔 汇 聚 缓冲 
再 流向 口 模 ， 在 大 的 压缩 比 下 ， 使 管 坏 密实 。 

7) 如 果 管 坏 厚度 不 均 ， 说 明 芯 棒 偏 心 ， 可 以 在 中 芯 模 段 外 沿 加 四 个 支承 块 ， 四 等 分 圆 
周 ， 支 承 块 高 度 相 等 ， 四 支承 块 要 小 ， 防 止 产生 汇合 缝 。 
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5 2 模 座 与 分 流 支架 为 一 束 
体 ， 芯 棒 定 位 可 靠 同心 ， 


， 心 本 
分 流 锥 支架 筋 前 后 倒 角 




















到 2-110 高 密度 聚 乙烯 燃气 管 机 头 
1 一 进 胶 套 ”2 一 模 座 ”3 一 得 孔 套 ”4 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”5 一 中 套 体 
6 一 中 芯 模 “7 一 口 模 8 一 前 芯 棒 ”9 一 大 内 六 角 圆 柱头 螺钉 


























8) 为 了 防止 汇合 缝 产 生 ， 在 加 了 支承 块 的 情况 下 ， 要 在 前 世 棒 8 的 大 外 沿 面 加 阻 流 凸 


通过 阻 流 青 在 大 型 腔 中 缓冲 消除 汇合 线 。 





9) 总 之 燃气 管 的 生产 要 求 较 高 ， 从 模具 设计 到 原材料 的 选择 配 混 ， 到 管材 的 生产 工 
， 都 要 严格 按 规 定做 。 
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1. 四 孔 长 方 叉 管 机 头 (图 3-1) 
































1 一 口 模板 2 一 分 流 定位 板 
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图 3-1 四 和 孔 长 方 叉 管 机 头 





3 一 连接 板 


4 一 分 流 锥 芯 棒 ”5 一 紧 固 螺钉 6 一 定位 销 7 一 过 滤 板 

















说 明 
1) 分 流 锥 支架 与 世 棒 设计 成 一 体 ， 灸 藤 在 分 流 定位 板 2 上 ， 轻 压 配 合 ， 然 后 被 口 模板 


1 与 连接 板 3 夹 住 定位 。 

















2) 从 镶 谍 定位 的 燕尾 部 分 钻 通气 孔 ， 确 保 四 和 孔 的 世 棒 都 具备 通气 功能 


3) 四 孔 长 方 叉 管 真 空 定型 结 


构 如 图 3-2 所 示 。 





NN 








2 一 上 定型 板 





1 一 定型 模 上 盖 板 


6 一 水 冷 快 换 接 头 “7 一 锁 紧 螺钉 ”8 一 定型 模 底 板 





























图 3-2 ”四 孔 长 方 叉 管 真空 定型 模 
3 一 真空 快 换 接 头 “4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 叉 管 定型 活动 灸 块 
9 一 下 定型 板 
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4) 分 流 板 及 分 流 型 芯 结构 如 图 3-3 所 示 。 

图 3-2 所 示 为 四 和 孔 长 方 叉 管 真空 定型 模 。 

说 明 

1) 定型 模 和 人 口 至 定型 模 真 空 槽 的 前 端 2~3mm 处 加 工 喇叭 口 ， 作 为 引 坏 斜 度 。 

2) 为 了 便于 又 口 的 定型 ， 设 计 一 个 活动 的 定型 模 镶 件 ， 如 网 3-2 所 示 灸 块 。 在 镶 块 上 
也 可 钴 水 孔 冷 却 ， 在 馈 块 后 端 要 设置 挡 片 ， 防 止 馈 块 被 坯 管 拉动 。 
3) 坯 件 引 入 定型 模 是 先 把 定型 模 打 开 ， 将 四 孔 长 方 又 管 环 引 入 真空 定型 槽 ， 捅 和 又 定 
型 馈 件 牵引 正常 后 ， 用 锁 紧 螺 钉 7 把 上 、 下 定型 模板 紧 固 ， 上 定型 模板 就 不 会 被 环 件 奉 走 。 

图 3-3 所 示 为 四 和 孔 长 方 叉 管 机 头 分 流 型 芯 及 定位 板 。 


















































































































































































已 定 位 板 
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分 流 型 芯 


图 3-3 ”四 和 孔 长 方 又 管 机 头 分 流 型 世 及 定位 板 





说 明 

1) 分 流 锥 文 架 与 世 棒 设计 成 一 体 ， 灸 藤 在 分 流 板 上 ， 轻 压 配 合 ， 然 后 被 口 模板 与 连接 
板 夹 住 定位 。 

2) 从 镶 谍 定位 的 燕尾 部 分 钻 通 气孔 ， 确 保 四 孔 的 世 棒 都 具备 通气 功能 。 

3) 分 流 锥 支架 与 分 流 板 组 合成 一 起 ， 这 种 结构 具有 强度 高 、 稳 定性 好 等 优点 ， 制 造 加 
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工 也 方便 。 
2. 带 内 筋 长 方 管 挤 出 机 头 及 芯 棒 (图 3-4) 
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芯 棒 固定 段 








芯 棒 口 模 段 


























图 3-4 带 内 筋 长 方 管 机 头 及 芯 棒 
1 一 多 和 孔 板 2 一 连接 板 3 一 分 流 板 4 一 分 流 锥 支架 5 一 口 模板 6 一 紧 固 螺钉 7 一 定位 圆柱 销 


说 明 

1) 分 流 锥 支架 与 世 棒 设计 成 一 体 ， 镰 谍 在 分 流 板 上 ， 轻 压 配 合 ， 然 后 被 口 模板 与 连接 
板 夹 住 定位 。 

2) 口 模 型 腔 按 1. 2 倍 的 拉 伸 比 放大 尺寸。 

3) 从 镶 肉 定位 的 燕尾 部 分 钻 通气 孔 ， 钻 有 两 小 孔 ， 确 保 芯 棒 具 备 通气 功能 ， 两 个 孔 可 
以 在 一 孔 被 阻塞 时 也 不 会 发 生 故 障 。 

4) 分 流 锥 支架 为 芯 棒 组 合式 结构 ， 这 种 结构 的 特点 是 强度 高 ， 稳 定性 好 ， 制 造 加 工 



































真空 定型 模 如 图 3-5 所 示 。 
于 PVC、IC 等 材料 的 加 工 。 


“124 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 














[一 一 
RCS 




















图 3-5 带 内 筋 长 方 管 真空 定型 模 
1 一 定型 上 盖 板 “2 一 上 定型 板 ”3 一 真空 快 换 接头 “4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 水 冷 快 换 接头 ”6 一 锁 紧 螺钉 
7 一 定型 底座 板 ”8 一 下 定型 板 
































说 明 

1) 因 有 内 筋 ， 挤 出 机 头 与 真空 定型 模 均 按 异 型 材 机 头 和 真空 定型 模 结 构 设 计 。 

2) 口 模 放大 1.2 倍 的 拉 伸 比 ， 定 型 模 入 口 至 定型 模 真空 槽 前 端 2~3mm 处 开 喇 叭 口 ， 
作 引 坯 斜 度 。 

3) 坯 件 引入 定型 模 是 把 定型 模 打 开 ， 引 入 正常 后 ， 用 锁 紧 螺钉 6 把 上 、 下 定型 模板 紧 
固 ， 上 定型 模板 就 不 会 被 坏 件 牵 走 。 
3. 圆 管 挤 出 定型 带 凹 方 锥 管 机 头 (图 3-6) 

说 明 

1) 挤 出 机 头 是 普通 圆 管 模 机 头 ， 这 
种 机 头 结构 口 模 挤 出 坯 管 厚度 易 调 整 到 位 ， 
而 且 能 确保 坯 管 挤 出 压力 一 致 ， 流 速 均衡 。 

2) 圆 管 挤 出 ， 采 用 异型 材 真空 定型 
模 定型 。 适 用 于 PVC、IC 塑料 的 加 工 。 

3) 由 于 该 管 较 复杂 ， 管 坏 进 入 真空 定 


型 模 ， 必 须 在 定型 模 真空 模 前 4- 6mm 处 ， ARS A 
加 工 由 圆 向 凹 型 过 渡 的 锥 度 ， 以 引导 成 型 。 1 ”SEE 和 
NN 
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4) 真空 定型 结构 如 图 3.7 所 示 。 NNN 
说 明 
1) 口 模 放 大 1.2 倍 的 拉 伸 比 ， 定 型 

模 和 人 口 至 定型 模 真 空 模 前端 4~6mm 处 开 PH WW 























产品 形状 
喇叭 口 坯 斜 度 。 | 
叫 ise ee a 图 3.6 ”加 管 挤 出 定型 带 思 方 锥 管 机 头 
2) 坯 件 引 入 定型 模 是 把 定型 模 打 开 ， 1- 模 体 2 后 接 套 ，3_ 分 流 锥 支架 “4 调节 如 
引入 正常 后 ,用 锁 紧 螺钉 6 把 上 、 下 定型 5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 加 热 圈 7 一 热电 偶 8 一 芯 棒 
模板 紧 回 ， 上 定型 异 板 就 不 会 被 坯 件 牵 走 。 9 一 品 模 10 一 前 压 盖 1 一 多 也 
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3) 水 冷 和 抽 真 空 接管 用 快 换 接头 ， 连 接 方便 快速 。 
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图 3-7 人 带 凹 锥 形 方 管 定 型 模 
1 一 定型 模 盖 板 2 一 上 定型 板 3 一 真空 快 换 接头 ”4 一 紧 固 螺 钉 
5 一 水 冷 快 换 接 头 ”6 一 锁 紧 螺钉 7 一 定型 模 底板 ”8 一 下 定型 板 























4. 带 凸 槽 方形 管 机 头 (图 3-8) 
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ne 
1 一 模 体 2 一 分 流 锥 支架 ”3 一 调节 螺钉 4 一 前 压 盖 热电 偶 座 ”6 一 加 热 圈 
7 一 口 模 ”8 一 世 棒 “9 一 紧 固 螺钉 ”10 一 a 11 一 汇流 套 


























说 明 

1) 挤 出 机 头 是 普通 圆 管 模 机 头 ， 这 种 机 头 结构 口 模 挤 出 坯 管 厚度 易 调 整 到 位 ， 而 且 能 
确保 环 管 挤 出 压力 一 致 ， 流 速 均 衡 。 

2) 圆 管 挤 出 ， 用 异型 材 真 空 定型 模 定 型 。 适 用 于 PVC 、IC 塑料 。 
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3) 由 于 该 管 较 复 杂 ， 管 坏 进 入 真空 定型 模 ， 必 须 在 定型 模 真 空 权 前 4~6mm 处 ， 加 工 
由 圆 向 四 形 过 渡 的 锥 度 ， 以 引导 成 型 。 
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图 3-9 ”人 带 凹 方形 管 机 头 〈 圆 管 挤 出 定型 方 止 槽 ) 
1 一 定型 模 盖 板 2 一 上 定型 板 3 一 真空 快 换 接头 ”4 一 固定 螺钉 ”5 一 水 冷 快 换 接头 
6 一 锁 紧 螺母 ”7 一 定型 模 底板 ”8 一 下 定型 板 

















说 明 
1) 口 模 放大 1.2 倍 的 拉 伸 比 ， 定 型 模 入 口 至 定型 模 真 空 槽 前 端 4~6mm 处 开 喇 叭 口 ， 
作 引 坯 斜 度 。 


2) 坯 件 引入 定型 模 是 把 定型 模 打 开 ， 引 入 正常 后 ， 用 锁 紧 螺钉 6 把 上 、 下 定型 模板 紧 
固 ， 上 定型 横 板 就 不 会 被 坏 件 牵 走 。 
3) 水 冷 和 抽 真 空 接管 用 快 换 接头 ， 连 接 方便 快速 。 


5. 带 止 槽 长 方 管 挤 出 机 头 〈 图 3-10) 


说 明 
1) 该 管 为 长 方形 ， 横 向 纵向 尺寸 相差 较 大 ， 用 圆 管 成 型 难度 大 ， 所 以 用 异型 材 口 模 ， 
口 模型 腔 尺 寸 放 大 1.1~1.2 倍 ,适当 的 拉 伸 比 对 强度 也 有 好 处 。 
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图 3-10 带 止 覃 长 方 管 挤 出 机 头 及 芯 楼 
1 一 多 孔 板 2 一 定位 销 3 一 紧 定 螺钉 “4 一 分 流 支 架 芯 棒 “5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 口 模板 “7 一 分 流 支架 固定 板 “8 一 连接 板 
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2) 带 凹 长 方 管 机 头 形状 较 复杂 ， 按 异型 材 结构 设计 机 头 。 

3) 机 头 连接 是 子 扣 式 ， 机 头 可 以 任意 转动 并 锁定 方向 ， 与 真空 定型 模 中 心 对 正 。 
4) 芯 棒 制 成 燕尾 庶 人 式 ， 用 前 后 两 板 夹 住 ， 牢 固 ， 定 芯 效 果 好 。 

5) 通气 孔 从 燕尾 筋 钻 孔 进 入 ， 铬 两 孔 进 气 更 顺畅 。 

6) 加 热 圈 与 热电 偶 未 画 出 ， 配 套 制 作 。 挤 管用 材料 宜 选 用 PVC、IC 材料 。 

带 凹 长 方 管 真 空 定 型 模 如 图 3-11 所 示 。 
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图 3-11 带 止 长 方 管 真空 定型 模 
1 一 定型 上 盖 板 “2 一 上 定型 板 ，3 一 真空 活 接头 “4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 水 冷 活 接头 
6 一 锁 紧 螺钉 7 一 定型 底座 板 8 一 下 锋 








说 明 

1) 口 模 放 大 1.2 倍 的 拉 伸 比 ， 定 型 模 人 口 至 定型 模 真 空 槽 前 端 2~3mm 处 开 喇 叭 口 ， 
作 引 坯 斜 度 。 

2) 坏 件 引入 定型 模 是 把 定型 模 打 开 ， 引 入 正常 后 ， 用 锁 紧 螺钉 6 把 上 、 下 定型 板 紧 
固 ， 上 定型 横 板 就 不 会 被 坏 件 牵 走 。 

3) 水 冷 和 抽 真 空 接管 用 快 换 接头 ， 连 接 方便 快速 。 

4) 长 方 管 挤 出 和 真空 定型 均 按 异 型 材 方式 设计 配套 。 


6. 五 孔 方 格 管 机 头 (图 3-12) 
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图 3-12 五 孔 方 格 管 机 头 
1 一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 锥 支承 板 4 一 螺钉 5 一 连接 板 6 一 分 流 锥 7 一 芯 棒 
8 一 芯 棒 螺 钉 ”9 一 圆柱 销 ”10 一 加 热 板 11 一 热电 偶 座 
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说 明 

1) 该 五 孔 方 格 管 的 芯 棒 固 定 在 分 流 锥 支承 板 上 ， 四 条 筋 胶 位 汇合 流 道 距离 长 ， 不 易 形 
成 汇合 接 缝 。 

2) 在 分 流 锥 支承 板 开 一 条 长 槽 ， 或 外 一 长 孔 ， 连 通 世 棒 五 个 通气 孔 。 

3) 机 头 与 真空 定型 横 直 连 在 一 起 ， 用 聚 四 氟 乙 烯 耐 热 板 隔 热 ， 口 模型 乃 和 真空 定型 模 
一 样 大 ， 没 有 拉 伸 ， 一 般 用 PVC 料 较 理想 。 口 模 与 定型 模 用 子 扣 定 位 对 中 。 

4) 水 槽 也 可 与 真空 定型 模 直 连 ， 通 过 真空 定型 后 进入 水 槽 冷却 ， 水槽 中 设置 若干 定 直 
块 ， 与 定型 模 同 中 心 ， 使 产品 平 直 度 好 ， 避 免 变 曲 变形 。 

五 孔 方 格 管 分 流 支 架 板 及 世 棒 如 图 3-13 所 示 。 























































































































| b) 
图 3-13 五 孔 方 格 管 分 流 支 架 板 及 芯 棒 
a) 分 流 支架 板 b) 芯 棒 
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五 孔 方 格 管 真空 定型 模 及 
制品 如 图 3-14 所 示 。 

说 明 

1) 口 模 放大 1.05 倍 的 拉 
伸 比 ， 定 型 模 人 口 至 定型 模 真 
空 槽 前 端 2~3mm 处 开 微小 喇叭 
口 ， 作 引 坯 斜 度 。 

2) 坏 件 引入 定型 模 时 把 定 
型 模 打 开 ， 引 入 正常 后 ， 用 紧 
定 螺钉 4 把 上 、 下 定型 模板 紧 
固 ， 上 定型 模板 就 不 会 被 坏 件 
牵 走 。 



































3) 水 冷 和 抽 真 空 接管 用 快 五 孔 方 格 管 真空 定型 模 
换 接 头 ， 连 接 方便 快速 。 图 3-14 五 孔 方 格 管 真 空 定 型 模 
1 一 上 定型 模板 2 一 上 定型 板 “3 一 真空 接头 “4 一 紧 定 螺钉 
7. 四 孔 方 管 机 头 (图 3-15) 5 手柄 6 一 水 冷 接头 、 7 一 下 定型 底板 8 一 下 定型 板 
本 9 一 提 手 ”10 一 下 贸 链 ”11 一 贸 链 销 ”12 一 上 久 链 
说 明 


1) 该 四 孔 方 管 机 头 的 芯 棒 固定 在 分 流 锥 支承 板 上 ， 芯 棒 的 三 条 筋 的 宽度 应 为 外 框 型 腔 
宽度 的 2/3 ， 以 平衡 冷却 速度 。 
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图 3-15 ”四 和 孔 方 管 机 头 
1 一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 锥 支承 板 4 一 连接 板 5 一 分 流 锥 ”6 一 芯 棒 ”7 一 螺钉 ”8 一 芯 棒 固定 螺钉 
9 一 圆柱 销 ”10 一 加 热 板 ”11 一 热电 偶 座 















































2) 在 分 流 锥 支承 板 开 一 条 长 槽 或 钻 通 孔 ， 接 通 四 条 志 棒 通气 孔 。 

3) 机 头 与 真空 定型 模 直 连 在 一 起 ， 用 聚 四 氟 乙 烯 耐 热 板 隔 热 ， 口 模型 腔 和 真空 定型 模 
一 样 大 ， 没 有 拉 伸 ， 一 般 用 PVC 料 较 理想 。 

4) 水 槽 也 可 与 真空 定型 模 直 连 ， 通 过 真空 定型 后 进入 水 槽 冷却 ,水槽 中 设置 若干 定 直 
块 ， 与 定型 模 同 中 心 ， 使 产品 平 直 度 好 ， 避 免 弯 曲 变形 。 

四 和 孔 方 管 机 头 主要 模 件 如 图 3-16 所 示 。 
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四 和 孔 方 管 型 芯 板 





图 3-16 ”四 孔 方 管 机 头 主 要 模 件 





8. 五 孔 方 管 机 头 (图 3-17) 

说 明 

1) 该 五 孔 方 管 机 头 在 分 流 锥 支承 板 上 以 气孔 为 中 心 呈 十 字形 布 筋 ， 把 五 个 世 棒 与 支架 
板 连 成 一 整体 ， 前 三 块 板 是 类 似 分 流 锥 支承 板结 构 ， 着 加 式 装 配 ， 不 过 胶 筋 位 与 型 腔 间 际 逐 
渐 缩 小 ， 口 模板 用 电 火 花 把 所 有 筋 条 在 出 口 端 打通 深度 10mm 左右 ， 如 果 接 胶 强 度 不 牢固， 
可 用 电 火 花 再 加 工 深 些 。 

2) 在 分 流 锥 支承 板 开 一 条 长 槽 或 钻 长 孔 均 可 ， 接 通 芯 棒 五 通气 孔 。 

3) 机 头 与 真空 定型 模 尽 量 靠近 ， 口 模型 腔 和 真空 定型 模 用 1. 1 的 拉 伸 比 放大 尺寸 ， 真 
空 定型 模 前 端 进 坯 口 加工 1.1 倍 的 喇叭 口 到 抽 真 空位 定型 ， 一 般 用 PVC 料 较 理想 。 
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图 3-17 五 孔 方 管 机 头 
1 一 口 模板 2 一 过 渡 板 3 一 压缩 板 4 一 分 流 锥 支承 板 5 一 连接 板 6 一 分 流 锥 
7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 气孔 ”9 一 定位 销 ”10 一 加 热 圈 11 一 热电 偶 座 







































































4) 水 槽 也 可 与 真空 定型 模 直 连 ， 通 过 真空 定型 后 进入 水 槽 冷却 ， 水 槽 中 设置 若干 定 直 


块 ， 与 定型 模 同 中 心 ， 使 产品 平 直 度 好 ， 避 免 弯 曲 变形 。 
5) 为 了 使 五 孔 方 管 形状 稳定 ， 忆 棒 可 适当 延长 ， 伸 出 口 模 一 段 ， 为 脱 模 方便 可 在 出 口 


段 加 工 微小 锥 度 。 
9. 七 孔 长 方 管 机 头 (图 3-18) 
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图 3-18 七 孔 长 方 管 机 头 
1 一 口 模板 2 一 分 流 锥 支承 板 3 一 连接 板 4 一 紧 固 螺 钉 5 一 分 流 芯 棒 ”6 一 定位 销 ”7 一 加 热 板 8 一 热电 偶 座 








说 明 
1) 该 七 孔 长 方 管 的 芯 棒 固 定 在 分 流 欠 支 承 板 上 ， 分 流 纵 与 分 流 欠 支 染 和 芯 棱 装配 为 一 整体 。 
2) 在 分 流 锥 支承 板 开 一 条 长 权 ， 或 者 外 一 长 孔 接 通 芯 棒 5 的 气孔 。 
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3) 机 头 与 真空 定型 模 尽 量 靠拢 ， 口 模型 腔 和 真空 定型 模 用 1. 1 倍 的 拉 伸 比 ， 一 般 用 


PVC 料 成 型 较 理想 。 

















4) 通过 真空 定型 后 进入 水 槽 继续 冷却 ， 可 在 水 模 





心 ， 使 产品 平 直 度 好 ， 避 免 弯曲 变形 。 























中 设置 若干 个 定 直 块 ， 与 定型 模 同 中 





七 孔 长 方 管 机 头 分 流 世 棒 及 定型 模 如 图 3-19 所 示 。 
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七 孔 长 方 管 真空 定型 模 
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图 3-19 七 孔 长 方 管 机 头 分 流 芯 棒 及 定型 模 


1 一 定型 羡 板 2 一 上 定型 板 “3 一 下 定型 板 


4 一 定型 底座 板 5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 真空 接头 ”7 一 冷水 接头 
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10. 大 方 格 管 机 头 (图 3-20) 
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图 3-20 大方 格 管 机 头 
1 一 口 模板 2 一 前 压缩 板 3 一 后 压缩 板 4 一 分 流 锥 支承 板 5 一 小 分 流 锥 (4 个 ) ”6 一 连接 板 7 一 大 分 流 锥 (4 个 ) 
8 一 中 心 分 流 锥 9 一 螺钉 ”10 一 长 紧 固 螺 条 11 一 中 孔 芯 棒 12 一 四 小 芯 棒 ( 顶 针 改 ) ”13 一 定位 销 ”14 一 加 热 板 15 一 热电 侦 座 

说 明 

1) 型 蕊 和 板 用 以 气孔 为 中 心 设 十 字形 筋 连接 在 一 起 ， 前 四 块 模板 结构 相同 ， 型 腔 流 道 
间 际 和 筋 从 分 流 锥 支承 板 到 口 模 呈 收缩 状 减少 ， 出 口 胶 用 电 火 花 打 断 连接 筋 约 10mm 深 ， 料 
汇合 成 方 管 。 

2) 如 果 一 个 定型 模 冷 却 不 充分 ， 可 用 两 个 真空 定型 模 串 联 起 来 ,水槽 设 定 直 块 定 直 ， 防 止 
收缩 变形 。 

3) 该 大 方 格 管 是 以 塑 代 木 制品 ， 用 于 大 包装 箱底 垫 ， 方便 又 车 装运 。 适 用 于 PP 或 PE 
料 。 塑 料 方 垫 管 可 防虫 防腐 ， 检 
疫 易 通关 。 

大 方 格 管 机 头 分 流 锥 支承 板 
流 道 及 通气 权 如 图 3-21 所 示 。 

说 明 

1) 外 框 及 筋 的 流 道 ， 均 是 
隔离 开 的 ， 以 便于 芯 棒 和 模板 连 
接 在 一 起 ， 其 流 道 型 腔 和 筋 的 义 
寸 沿 出 模 方向 递减 ， 流 道 连接 筋 
在 口 模板 出 胶 口 用 电 火 花 加 工 汇 
合 连 成 一 体 ， 连 接 段 的 长 度 在 
15mm 左右 ， 太 短 接合 不 牢 。 

2) 分 流 锥 分 别 在 此 板 上 连 
接 ， 四 个 大 分 流 锥 用 内 六 角 螺 钉 图 3-21 大 方 格 管 机 头 分 流 锥 支承 板 流 道 及 通 
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连接 ， 中 间 中 号 分 流 锥 和 周边 四 个 小 分 流 锥 可 以 在 分 流 锥 前 端 车 螺纹 旋 和 人 。 

3) 一 共 九 个 分 流 锥 ， 锥 的 大 端面 放大 一 些 ， 以 便 在 试 模 时 有 修 模 余 量 ， 大 于 型 腔 留 作 
阻 流 霹 用 ,便于 阻 流 道 压力 修正 。 

4) 出 口 型 腔 截 面积 ， 应 该 是 十 字 筋 和 中 心 圆 腔 截面 积 之 和 ， 只 能 是 外 框 面积 的 2/3， 
只 有 如 此 才能 让 十 字 筋 和 中 心 圆 冷却 速度 与 外 框 平 衡 。 和 否则 ， 因 内 型 温度 高 ， 冷 却 速度 慢 ， 
形状 不 稳定 。 

大 方 格 管 真空 定型 模 如 图 3-22 所 示 。 




















图 3-22 大 方 格 管 真空 定型 模 
1 一 定型 上 盖 板 2 一 上 定型 板 3 一 真空 接头 ”4 一 紧 固 螺 钉 5 一 定型 底座 板 6 一 下 定型 板 7 一 水 冷 接头 





说 明 

1) 在 定型 模 后 边 配 套 两 对 合 页 ， 前 边 配 置 开 模 手柄 。 

2) 真空 水 冷 速度 要 适当 。 

3) 如 果 中 间 圆 冷却 不 够 ， 可 单独 通风 冷却 ， 同 时 把 四 根 连 接 筋 减 萍 点， 让 其 冷却 快 
点 ， 提 前 固化 文 撑 中 间 圆 。 


11. 雨 棚 绝 形 瓦 片 机 头 (图 3-23) 
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图 3-23 ”两 棚 弧 形 瓦 片 机 头 
1 一 口 模板 2 一 过 渡 板 3 一 不 缩 板 4 一 机 模 连 接 板 “5 一 定位 销 ”6 一 紧 固 螺钉 “7 一 加 热 圈 8 一 热电 偶 座 








第 3 部 分 “异型 材 类 机 头 结构 设计 图 集 .135 ， 





说 明 

1) 雨 棚 弧 形 扣 板 机 头 口 模 放 大 1.1 倍 ， 在 口 模 出 胶 正 常 后 ， 真 空 定型 模 拉 近 模 口 。 

2) 也 可 在 挤 出 模 口 设计 定位 凹 口 ， 定 型 模 加 工 对 应 子 扣 ， 形 成 凹凸 配对 ， 便 于 两 模 对 
准 中 心 。 

3) 为 了 稳定 形状 ， 如 果 一 个 定型 模 达 不 到 标准 ， 可 设置 两 个 定型 模 串 联 。 

4) 定型 模 进 口 呈 喇叭 形 ， 定 型 模 进 口 按 口 模 尺寸 加 工 向 内 倾斜 ,斜面 终点 在 接近 定型 
模 的 真空 楷 2~3mm 处 。 

雨 棚 瓦 片 真空 定型 模 及 产品 如 图 3-24 所 示 。 
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图 3-24 雨 棚 瓦 片 真空 定型 模 及 产品 
1 一 定型 底座 板 2 一 下 定型 板 3 一 下 贸 链 ”4 一 贸 链 销 ”5 一 上 贸 链 ”6 一 贸 链 螺钉 
7 一 上 定型 板 8 一 定型 上 羡 板 9 一 紧 固 螺 钉 10 一 真空 接头 ”11 一 定型 镶 件 














说 明 

1) 牵引 时 使 用 履带 牵引 机 ， 不 过 牵引 橡胶 块 要 制 成 特殊 形状 ， 要 按 制品 形状 做 成 配对 
的 弧 形 ， 使 压 合 产品 件 牢固 ， 接 触 面 积 大 ， 不 易 发 生变 形 ，。 

2) 雨 棚 瓦 片 是 一 块 块 插 扣 式 装配 的 ， 扣 紧 后 牢固 ， 应 用 方便 。 

12. 半圆 形 抱 扎 片 机 头 (图 3-25) 

说 明 

1) 半圆 形 抱 扎 片 机 头 主要 问题 是 扣 接 机 构 复杂 ， 出 胶 间 隙 不 均匀 ， 压 力 和 速度 不 稳 
定 ， 通 过 试 模 修整 达到 合格 要 求 。 

2) 机 头 与 定型 模 是 直 连 的 ， 在 定型 模 抽 真空 前 有 一 冷却 段 ， 这 一 段 放 拉 伸 比 1 : 1. 05 
过 渡 ， 真 空 定 型 模 进 口 修 成 喇叭 形 ， 前 端 与 口 模 尺寸 一 样 ， 向 内 收缩 ， 终 点 在 真空 槽 前 
一 点 。 

3) 为 了 稳定 形状 ， 在 水 槽 内 设置 多 个 定 直 块 ， 与 机 头 、 定 型 模 在 一 条 中 心 线 上 。 
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4 口 模板 正面 
图 3-25 半圆 形 抱 扎 片 机 头 
1 一 连接 板 “2 一 分 流 板 “3 一 压缩 板 “4 一 口 模板 ”5 一 紧 固 螺钉 
6 一 机 头 与 真空 定型 模 连接 螺钉 “7 一 定位 销 ”8 一 加 热 圈 9 一 热电 偶 座 


抱 扎 片 真空 定型 模 及 直 连 结构 如 图 3-26 所 示 。 



































1) 牵引 机 采用 履带 式 橡胶 块 ， 上 、 下 橡胶 块 加 工 成 四 是 配对 的 圆 弧 形 ， 率 引 机 橡胶 块 组 合 ， 
如 图 3-26 所 示 。 

2) 为 了 对 中 定位 方便 ， 在 口 模板 前 端 加 工 止 酸 
口 模 目 槽 放 一 块 聚 四 氟 乙 烯 作为 隔 热 板 。 


3. 货架 异形 标价 牌 机 头 (图 3-27) 

说 明 

1) 该 机 头 形状 较为 复杂 ， 型 腔 特 长 ， 在 分 流 锥 支架 板 和 压缩 板 设 两 根 对 应 文 撑 筋 ， 承 
受 挤 出 压力 ， 增 加 强度 。 口 模 不 设 文 撑 筋 ， 挤 出 制品 尺寸 形状 一 致 ， 平 衔 稳 定 挤 出 坯 件 。 
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了 真空 定型 模 前 端 加 工 凸 十 相配 套 ， 在 
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图 3-26 抱 扎 片 真 空 定型 模 直 连结 构 
1 一 下 久 链 ”2 一 贸 链 螺钉 3 一 贸 链 销 4 一 上 贸 链 ”5 一 紧 辕 
镶 块 ”10 一 螺钉 ”11 一 支承 板 12 一 下 定 
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固 螺 钉 ”6 一 快 换 接 头 ”7 一 定型 上 羔 板 8 一 上 定型 板 9 一 活动 定 
下 定型 板 13 一 定型 底座 板 ”14 一 机 头 与 真空 定型 模 连 接 螺钉 “15 一 定型 模 底 连 板 
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图 3-27 货架 异形 标价 牌 机 头 
1 一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 锥 支架 板 4 一 连接 板 5 一 定位 销 。6 一 紧 固 螺 钉 7 一 分 流 锥 
8 一 分 流 锥 螺钉 ”9 一 加 热 轿 “10 一 热电 偶 座 
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2) 挤 出 机 头 口 模型 腔 尺寸 比 制品 实际 尺寸 放大 1. 1 倍 的 拉 伸 比 ， 拉 伸 后 坏 件 强度 高 。 
3) 定型 模 形 状 结构 和 牵引 橡胶 轮 形状 要 适应 这 种 特殊 形状 ， 牵 引用 轮 式 牵引 机 ， 橡 胶 


轮 成 对 加 工 为 配套 形状 。 


4) 该 产品 用 硬 PVC 料 比 较 好 成 型 ， 其 他 材料 成 型 比较 困难 。 
14. 双 层 单 卡 片 标价 牌 机 头 (图 3-28 ) 
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图 3-28 双 


] 一 紧 固 螺钉 2 一 口 


7 一 过 滤 板 


说 明 


1) 该 产品 为 两 个 色 片 贴 合 产品 ， 底 层 


示 清 楚 。 


一 目 了 然 ， 名称 、 单 价 显 
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产品 外 形 放 大 
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层 单 卡片 标价 牌 机 头 及 定型 模 
模板 3 一 压缩 板 4 一 分 流 板 5 一 连接 板 6 一 法 兰 
8 一 定位 销 ”9 一 加 热 圈 ”10 一 热电 偶 座 








是 红色 (或 白色 ) ， 外 层 是 透明 的 ， 标 价 牌 插入 
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2) 两 色 片 用 同样 大 小 两 台 挤 出 机 挤 出 ， 两 片 成 13" 角 ， 在 口 模 用 电 火 花 打通 5mm 左右 
深 ， 证 两 色 料 流 汇合 成 一 整体 制品 〈 双 层 单 卡 标 价 牌 ) 。 

3) 坯 件 进入 真空 定型 模 前 的 空隙 段 对 坯 件 开 口 吹 气 冷 却 ， 两 片 坯料 表 面 冷 却 硬化 后 进 
入 真空 定型 模 鳃 合 定型 不 粘连 。 

4) 真空 定型 模 人 口 修 磨 ， 加 工 15° 引 入 过 渡 角 ， 促 使 两 色 片 贴 平 后 抽 真 空 压 合 。 


15. 三 层 双 卡 起 市 标价 牌 机 头 (图 3-29) 
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图 3-29 三 层 双 卡 超 市 标价 牌 机 头 
1 一 口 模板 2 一 过 渡 板 3 一 不 缩 板 4 一 色 料 分 流 板 5 一 连接 板 “6 一 紧 固 螺钉 
7 一 过 滤 板 ”8 一 定位 销 ”9 一 加 热 圈 ”10 一 热电 偶 座 
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说 明 

1) 该 产品 为 三 个 色 片 接合 产品 ， 底 层 是 白色 或 红色 ， 内 、 外 层 是 透明 的 ， 标 价 牌 插入 
一 目 了 然 ， 名称 、 单 价 显示 清楚 。 

2) 制品 三 色 片 组 成 ， 用 同样 大 小 两 台 挤 出 机 挤 出 。 上 、 下 两 片 用 一 台 挤 出 机 成 15° 角 
从 模 口 挤 出 ,在 口 模 用 电 火 花 打 通 8mm 深 ， 让 三 色 片 连通 接口 汇 胶 。 

3) 坯 件 进 入 真空 定型 模 前 用 两 风 嘴 对 开口 歇 气 冷却 ， 初 冷 后 到 真空 定型 模 释 合 不 
粘连 。 

4) 真空 定型 模 的 人 口 修 磨 引入 角 ， 在 抽 真 空 槽 前 加 工 15° 引 入 过 渡 角 ， 到 真空 位 贴 平 。 

三 层 双 卡 超市 标价 牌 机 头 分 流 板 及 真空 定型 模 如 图 3-30 所 示 。 
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图 3-30 ”三 层 双 卡 超市 标价 牌 机 头 分 流 板 及 真空 定型 模 
1 一 定型 上 羡 板 2 一 上 定型 板 3 一 下 定型 板 4 一 定型 底座 板 5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 水 冷 快 换 嘴 。 ”7 一 真空 快 换 嘴 
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16. 标价 牌 活 卡 插座 机 头 及 定型 模 (图 3-31 ) 
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图 3-31 标价 牌 活 卡 插座 机 头 

1] 一口 模 板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 板 4 一 连接 板 “5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 法 兰 “7 一 多 孔 板 ”8 一 软 胶 接头 ”9 一 加 热 圈 

10 一 热电 偶 座 “11 一 定位 销 ”12 一 定型 上 盖 板 13 一 上 定型 板 ，14 一 真空 接头 ”15 一 紧 固 螺钉 
16 一 提 手 柄 ”17 一 水 冷 接头 ”18 一 下 定型 板 19 一 定型 底座 板 “20 一 下 匀 链 ”21 一 铵 链 销 ”22 一 上 匀 链 

说 明 

1) 钩 体 为 硬 胶 RPVC ， 在 钩 内 腔 设置 了 多 片 软 胶 SPVC， 标 价 卡片 搬入 钧 槽 后 由 软 胶 片 
抱 住 ， 不 易 松 动 掉 下 。 

2) 口 模 出 胶 要 速度 平稳 ， 压 力 均 衡 ， 形 状 尺寸 才 会 符合 要 求 。 

3) 软 硬 胺 由 两 个 机 头 挤 出 ， 在 模 内 流动 是 分 开 流 动 ， 在 模 口 前 端 用 火花 打通 隔离 筋 ， 
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出 胶 前 端 3~Smm 打通 合 腕 ， 由 于 软 硬 胶 的 恭 度 、 熔 点 、 压 力 差 异 大 ， 软 硬 胶 汇合 过 长 会 造 
成 胺 囊 位 ， 接 胺 位 偏离 ; 0 会 引起 软 硬 胶 粘 合 不 牢固 。 
4) 真空 定型 模 用 的 水 、 真 空 接头 尽量 选择 快 换 管 接头 ， 方便 快捷 。 


17. 带 贴 合 长 袋 口 拉链 机 头 (图 3-32) 
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图 3-32” 带 贴 合 长 袋 口 拉 链 机 头 
1 一 加 热 圈 “2 一 热电 偶 座 ”3 一 紧 固 螺钉 4 一 分 流 板 5 一 连接 板 ”6 一 机 颈 7 一 多 孔 板 8 一 口 模 螺 钉 
9 一 活 口 模 螺钉 “10 一 活 口 模 11 一 口 模板 12 一 袋 口 拉链 ”13 一 导 滑 轮 “14 一 冷水 箱 



































说 明 

1) 拉链 通常 是 垂直 或 倾斜 43" 出 模 ， 下 水 冷却 ， 拉 链 的 背面 接触 水 槽 内 导 滑 轮 ， 这 样 
不 会 损伤 具 面 。 水 面 要 高 于 导 滑 轮 ， 保 证 冷却 充分 后 过 导 滑 轮 。 

2) 拉链 两 片 连 成 一 体 ， 中 间 有 一 折 口 相连 ,冷却 定型 出 水 面 后 折合 ， 两 片 压 合 后 进入 
牵引 机 ， 这 样 齿 面 不 会 伤 损 ， 用 收 卷 机 收养 人 库 。 

3) 活 口 模 配 合 严 密 ， 轻 压 配 合 进入 口 模板 ， 平 面 略 高 于 口 模板 平面 ， 有 利于 螺钉 
压 紧 。 
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4) 由 于 拉链 齿 配 合 要 求 严 格 ， 钩 结 牢 固 ， 往 往 一 次 难以 成 功 ， 首 次 试 模 有 较 大 差距 
时 ， 可 修改 尺寸 重新 加 工 活 模 口 ， 误 差 小 时 可 对 口 模 流 道 微 处 理 。 





5) 下 水 冷却 定型 后 的 拉链 片 ， 在 导 滑 轮 的 拉 伸 力作 用 下 ,会 紧 贴 底 平 面 使 底面 平 直 ， 
达到 理想 紧 贴 热 压 在 薄膜 袋 开 口 处 ， 注 意 短 钧 口 在 外 边 易 打开 。 
6) 拉链 钧 紧 度 要 好 ， 只 能 在 向 着 短 钧 的 方向 可 以 打开 ， 反 方向 长 钩 钩 紧 后 打 不 开 ， 只 


， 人 


/ 





有 这 样 才 算 达 到 理想 的 效果 。 在 物料 装 满 和 承受 堆 压 时 袋 口 不 会 张 开 。 
18. 双色 角 件 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-33) 
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双色 和 角 件 真空 定型 模 剖 面 

图 3-33 ”双色 角 件 机 头 及 真空 定型 模 

1 一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 板 4 一 连接 板 5 一 固定 螺钉 6 一 定位 销 7 一 热电 偶 座 ”8 一 加 热 圈 
9 一 定型 上 盖 板 “10 一 上 定型 板 ”11 一 真空 接头 ”12 一 紧 固 螺 钉 ”13 一 提 手 柄 ”14 一 冷水 接头 
15 一 定型 底座 板 16 一 下 定型 板 ”17 一 贸 链 螺钉 ”18 一 下 贸 链 ”19 一 贸 链 销 ”20 一 上 匀 链 






































说 明 

1) 在 角 件 的 表面 加 色 ， 和 角 件 表面 内 、 外 还 有 防滑 凸 卉 密布 ， 此 和 角 件 用 作 包 装 纸箱 加 固 
用 的 塑料 件 。 

2) 在 口 模板 和 压缩 板 两 色 物 料 是 分 隔 流动 ， 在 口 模板 出 胶 前 5~8mm 深度 用 电 火 花 打 
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4) 真空 定型 模 尺 寸 按 实际 产品 尺寸 大 一 点 再 加 上 产品 收缩 量 和 通过 牵引 的 型 腔 间 际 ， 
利于 坏 件 通行 ， 避 免 刮 伤 。 
双色 角 件 机 头 主要 模 件 如 图 3-34 所 示 。 











| 主流 型 腔 
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分 流 板 
图 3-34 双色 角 件 机 头 主要 模 件 
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19. 音响 盒 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-35 ) 
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音响 盒 真空 定型 模 
图 3-35 音响 盒 机 头 及 真空 定型 模 
1 一 加 热 圈 2 一 热电 偶 座 ”3 一 分 流 锥 ”4 一 分 流 锥 螺钉 5 一 连接 板 6 一 分 流 板 7 一 压缩 板 8 一 口 模板 
9 一 紧 固 螺钉 ”10 一 芯 棒 体 ”11 一 芯 棒 螺 钉 12 一 定位 销 ”13 一 固定 螺钉 14 一 铵 链 螺钉 15 一 铵 链 组 合 
16 一 真空 接头 “17 一 定型 上 盖 板 ”18 一 上 定型 板 19 一 冷水 接头 ”20 一 下 定型 板 21 一 定型 底板 







































































说 明 

1) 音响 盒 比 较 高 大 ， 上 、 下 抽 真 空 定型 和 冷却 ， 两 侧面 的 真空 度 和 冷却 度 不 足 ， 固 在 
侧面 每 边 各 加 两 个 纵向 真空 流 道 和 水 道 ， 两 端 用 堵 尖 封 住 。 

2) 在 两 边 纵向 布置 四 个 真空 流 道 与 四 个 冷水 流 道 ， 分 别 开 横向 真空 与 水 进出 接口 ， 这 
样 质量 就 有 保障 。 

3) 定型 模 与 挤 出 机 头 直 连 ， 两 模 中 间 用 聚 四 氟 乙 烯 板 隔 热 。 拉 伸 比 为 1.05， 作 为 口 模 
与 真空 定型 模 前 端 冷却 部 分 到 真空 槽 前 端的 过 渡 引 导 区 和 斜 度 。 
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4) 在 水 槽 设置 几 个 定 直 块 ， 与 定型 模 在 同一 中 心 线 ， 保 证 冷却 过 程 不 变形 。 
20. 音响 盒 盖 机 头 (图 3-36) 
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口 模板 前 面 “一 一 4 0 
图 3-36 音响 盒 盖 机 头 结构 
1 一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 板 4 一 连接 板 5 一 固定 螺钉 ”6 一 定位 销 。7 一 加 热 轿 8 一 热电 偶 座 
说 明 
1) 口 模 坏 料 挤 出 压力 、 速 度 要 平稳 ， 且 厚度 要 均匀 。 
2) 出 胶 压 力 、 速 度 不 平稳 ， 要 进行 修 模 ， 过 快 时 墙 小 型 腔 ， 过 慢 时 朴 通 型 腔 。 
3) 通过 真空 定型 模 ， 形 状 基本 稳定 ， 为 进一步 保证 不 弯曲 变形 ， 可 在 水 桶 设计 几 块 定 
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直 块 再 定型 。 
4) 由 于 是 圆 绝 形状 ， 牵 引 橡胶 块 制 成 特殊 形状 成 对 牵引 。 


音响 盒 盖 真空 定型 模 、 定 直 模 如 图 3-37 所 示 。 



















i 
> 
















定型 模 










水 箱 定 直 块 


音响 盒 盖 真空 定型 模 、 定 直 模 
5 一 上 定型 板 “6 一 定型 上 盖 板 











图 3-37 
1 一 定型 底座 板 2 一 下 定型 板 3 一 贸 链 螺钉 4 一 活页 贸 链 
7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 真空 接头 ”9 一 提 和 手柄 ”10 一 水 冷 接头 














灯 置 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-38) 


说 明 
1) 灯罩 挤 出 机 头 与 真空 定型 模 分开 一 定 距离 ， 机 头 的 拉 伸 比 取 1.1~1.2 
2) 因 灯 畦 为 异形 ， 上 端 大 ， 底 端 小 ， 呈 收缩 状态 ， 下 定型 板 15 制 成 两 个 活 块 支 承 压 
紧 ， 压 块 内 通 水 冷却 。 
3) 为 保持 尺寸 稳定 ， 可 用 两 个 定型 模 串 联 定型 ， 在 水 箱 设 几 个 定 直 块 。 
4) 牵引 机 可 用 厚 胶 轮 式 加 工 配对 轮 牵 引 ， 也 可 用 履带 胶 块 配对 加 工 ， 防 止 牵引 压力 
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1 一 热电 侦 座 ”2 一 加 热 圈 3 一 定位 销 。4 一 紧 固 螺 杀 5 一 口 模板 6 一 压缩 板 7 一 分 流 板 8 一 连接 板 


图 3-38 ”灯罩 机 头 及 真空 定型 模 














9 一 分 流 锥 体 ”10 一 定型 上 盖 板 ”11 一 上 定型 板 ”12 一 真空 快 换 接 头 ”13 一 紧 固 螺 钉 14 一 芯 棒 体 
15 一 下 定型 板 ”16 一 定型 底座 板 ”17 一 水 快 换 接头 


5) 灯 轩 内 表面 是 齿 形 ， 为 了 不 损伤 真空 定型 模 内 表面 ， 定 型 模 间隙 可 放大 一 点 ， 主 要 
是 芯 棒 要 小 点 ， 靠 外 表面 抽 真 空 定 型 贴 紧 外 框 ， 内 框 有 间隙 ， 牵引 前 进 。 
22. 半圆 灯 置 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-39) 

说 明 

1) 半圆 灯罩 挤 出 机 头 与 真空 定型 模 分 开 一 定 距 离 ， 机 头 的 拉 伸 比 为 1.1~1.2。 

2) 为 保持 尺寸 稳定 ， 可 用 两 个 定型 模 串 联 定型 ， 在 水 箱 设 几 个 定 直 块 。 

3) 牵引 机 可 用 厚 胶 轮 式 加 工 配对 轮 牵 引 ， 也 可 用 履带 胶 块 配对 加 工 ， 防 止 牵引 压力 变形 。 

4) 机 头 的 修 模 工 作 很 重要 ， 要 达到 挤 出 模 口 的 料 坏 厚 度 一 致 ， 必 须要 出 胶 压 力 稳定 ， 
挤 出 速度 平稳 。 
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5) 因 机 头 为 圆 形 ， 
1 基准 平面 。 





面 作为 线 切 审 
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车 削 加 工 方便 。 为 方便 线 切 害 


上， 模 坯 粗 加 工 后 组 装 一 起 ， 加 工 一 平 


4 一 4 
区 22022022eocozCeceCoeoCeG2C2C2C22G2] 


CAAAN ALAAN 


人 > 



























8 一 连接 板 9 一 分 流 锥 ”11 一 真空 接头 


23. 


CD 


说 明 


1) 高 灯罩 挤 出 模 与 真空 定型 模 分 开 , 但 不 能 相隔 太 远 ， 


比 一 般 为 1.1~1.2。 
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图 3-39 
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定型 上 羡 板 ”13 一 水 接头 ”14 一 上 





i | 


PF 


”| 

























2 


NSN 


定型 模 水 冷 段 
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半圆 灯 黑 机 头 及 真空 定型 模 
1 一 热电 偶 座 ”2 一 加 热 轿 3 一 分 流 锥 螺钉 4 一 定位 销 5 一 口 模板 6 一 分 流 





压缩 板 7、10 一 紧 固 螺 钉 
定型 板 15 一 定型 底座 板 











12 
16 一 下 定型 板 “17 一 贸 链 螺钉 


型 模 (图 3-40) 


18 一 贸 链 组 件 





否则 会 引起 变形 不 稳定 ， 拉 伸 


为 更 充分 地 冷却 ， 可 制 两 个 相同 的 定型 模 囊 联 。 
2) 率 引 机 可 用 大 胶 轮 式 牵 引 ， 胶 轮 加 工 成 和 高 灯 唱 形状 相似 的 两 个 轮 ， 配 合 使 用 。 
3) 真空 定型 模 芯 棒 以 冷却 为 主 ,左右 两 定型 板 以 抽 真 空 定 型 为 主 ， 左 右 定型 板 能 导向 
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调 紧 移动 ， 紧 贴 坯 件 抽 真 空 定型 。 
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真空 定型 模 
图 3-40 ”高 灯罩 机 头 及 真空 定型 模 

1 一 热电 偶 座 ”2 一 加 热 板 “3 一 分 流 锥 固定 螺钉 ”4 一 定位 销 ”5 一 口 模板 6 一 压缩 板 7 一 分 流 板 ”8 一 连接 板 
9 一 固定 螺钉 “10 一 分 流 锥 体 11 一 左 定型 板 “ 12 一 定型 上 盖 板 13 一 定型 世 棒 ”14 一 右 定型 板 ”15 一 真空 接头 
16 一 冷水 通道 ”17 一 紧 定 螺钉 ”18 一 紧 固 螺钉 ”19 一 定型 底板 ”20 一 支 紧 立 板 
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24. 楼 梯 扶 手机 头 (图 3-41) 


说 明 
1) 这 是 一 种 楼 梯 扶 手机 头 结构 ， 它 是 从 鱼 尾 形 板式 机 头 改 进而 来 ， 属 于 整体 式 流线型 
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图 3-41 楼梯 扶手 机 头 


1 一 紧 固 螺 孔 ”2 一 定位 销 3 一 世 模 ”4 一 加 热 圈 5、7 一 下 、 上 机 头 体 6 一 挤 出 机 ”8 一 热电 偶 9 一 制 件 





机 头 。 
2) 该 机 头 鱼 尾 形 扩 张 角 为 40° ~45°。 
3) 流 道 截 面 应 呈 流 线 型 ， 避 免 台 阶 、 死 胃 和 抛 角 ， 使 熔融 料 在 各 处 流速 趋 于 一 致 。 
4) 有 足够 的 压缩 比 和 定型 线 长 度 ， 可 使 制 件 密实 和 消除 因 分 流 筋 造成 的 汇合 线 。 
5) 流 道 应 是 渐变 的 ， 不 应 急剧 扩大 或 缩小 。 
6) 型 材 的 轴线 应 位 于 挤 出 机 螺杆 的 轴线 上 。 
7) 口 模 设计 要 预 留 制 件 的 变形 量 。 
25. 文具 用 大 弧 形 片 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-42 ) 
说 明 
1) 机 头 出 胶 速 度 要 平稳 一 致 ， 且 坯 片 厚度 均匀 。 
2) 坏 片 通过 真空 定型 后 要 求 弧 度 适 中 ,不 得 扭曲 变形 。 
3) 一 般 使 用 HIPS 材料 成 型 ， 成 型 效果 和 使 用 性 能 都 比较 理想 。 
4) 此 弧 形 片 用 于 文件 夹 压 纸 用 ， 弧 形 片 要 有 一 定 的 弹性 ， 压 紧 后 松 开 又 能 恢复 原来 的 
形状 ,保持 完好 弧度 。 
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图 3-42 文具 用 大 弧 形 片 机 头 及 真空 定型 模 
1 一 口 模 固 定 螺 钉 “2 一 口 模 定 位 销 ”3 一 模 体 4 一 上 口 模板 5 一 加 热 圈 6 一 热电 偶 座 ”7 一 固定 螺钉 
8 一 下 口 模板 9 一 贸 链 螺钉 ”10 一 下 贸 链 ”11 一 贸 链 销 ”12 一 上 贸 链 ”13 一 定型 上 羡 板 14 一 上 定型 板 
15 一 真空 接头 ”16 一 紧 固 螺钉 17 一 提 和 手柄 ”18 一 冷水 接头 ”19 一 下 定型 板 ”20 一 定型 底座 板 












































26. 衣 夹 扣 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-43) 

说 明 

1) 模 口 出 胶 要 平稳 ， 流 速 一 致 ， 如 果 快 慢 不 一 致 要 及 时 修正 。 

2) 通过 真空 定型 后 ， 外 形 尺 寸 要 符合 使 用 要 求 ， 达 到 样板 质量 标准 。 

3) 挤 出 模 由 于 衣 夹 上 口 是 分 开 的 ， 可 与 型 芯 连 接 ， 下 端 设 一 条 连接 筋 ， 在 口 模 出 口 端 
用 电 火 花 打 通 4~5mm 接 胶 汇合 。 

4) 真空 定型 模 不 用 芯 棒 ， 靠 外 真空 抽 吸 定型 ， 可 以 达到 质量 要 求 ， 成 型 合格 产品 ， 常 
用 成 型 物料 为 PP、PE。 
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真空 定型 模 

图 3-43” 衣 夹 扣 机 头 及 真空 定型 模 

1 一 热电 偶 座 ”2 一 机 头 体 3 一 口 模板 4 一 紧 固 螺 钉 5 一 加 热 圈 6 一 多 孔 板 7 一 定型 上 盖 板 
8 一 上 定型 板 “9 一 真空 接头 ”10 一 紧 固 螺钉 《11 一 水 冷 接头 ”12 一 下 定型 板 ， 13 一 定型 底座 板 









































27. 平 筋 片 机 头 及 直 连 定型 模 (图 3-44 ) 

说 明 

1) 机 头 与 冷却 水 槽 直 连 ， 机 头 前 有 隔离 板 ， 水 从 水 槽 隔离 板 溢出 ， 洪 出 水 宽度 大 于 坏 
宽度 ， 坯 片 完全 被 水 浸泡 冷却 。 

2) 机 头 拉 伸 比 为 1.05， 弥 补 进入 水 中 前 的 拉 伸 收缩 与 冷却 收缩 。 

3) 挤 出 机 头 设 两 个 缓冲 槽 ， 两 缓冲 槽 之 间 的 过 胶 间 隙 要 小 ， 过 大 会 引起 中 间 过 胶 快 ， 
两 边 过 胶 慢 ， 因 中 间 压 力 大 ， 过 胶 小 间隙 有 平衡 压力 作用 。 
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图 3-44 平 筋 片 机 涉及 直 连 定型 模 
1、3 一 边 加 热 圈 ”2 一 中 加 热 圈 4 一 热电 偶 5 一 冷水 权 6、7、9、12 一 螺钉 ”8 一 上 缓冲 板 
10 一 口 模板 ”11 一 隔 热 圈 13 一 下 缓冲 板 14 一 压缩 板 15 一 连接 板 ”16 一 多 孔 板 








4) 为 了 进一步 平衡 ， 机 头 加 热 轿 分 三 段 ， 中 段 温 度 略 低 ， 两 边 温度 略 高 ， 使 两 边 流 ; 
稍 快 ， 补 偿 两 边 拉 伸 收 缩 大 的 缺点 。 
28. 大 文件 夹 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-45) 

说 明 

1) 真空 定型 和 冷却 由 固定 定型 板 和 活动 定型 板 组 成 ， 如 图 中 真空 、 水 冷 段 前 面 所 示 。 


2) 上 盖 板 可 以 连接 芯 棒 为 一 整体 ， 芯 棒 的 上 端 可 以 粗 些 ， 设 计 国 弧 过 渡 增 加 强度 ， 芯 
棱 定 型 稳定 ,质量 可 靠 。 
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定型 模 水 冷 段 
图 3-45 ”大 文件 夹 机 头 及 真空 定型 模 
一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 板 4 一 连接 板 5 一 分 流 锥 ”6 一 定位 销 “7 一 分 流 锥 螺钉 ”8 一 紧 固 螺 钉 

9 一 加 热 圈 ”10 一 热电 偶 座 ”11 一 定型 底板 ”12 一 真空 接头 ”13 一 定型 固定 板 “14 一 定型 上 盖 板 

15 一 支承 螺钉 16 一 支承 板 17、18 一 固定 螺钉 ”19 一 定型 活动 板 ”20 一 水 冷 接头 

3) 机 头 挤 出 模 上 为 开口 ， 可 与 型 芯 连 成 筋 ， 在 机 头 模板 型 腔 的 下 端 也 设计 一 条 连接 
筋 ， 在 口 模 出 口 用 电 火 花 打 通 4~5mm 深 接 胶 汇 合 ， 这 样 芯 棒 强度 高 ， 能 承受 挤 压 力 。 

4) 牵引 采用 橡胶 轮 式 ， 车 削 加 工 特殊 形状 ， 尽 量 使 接触 面积 最 大 ， 以 实现 较 大 牵引 力 
又 不 损伤 外 形 为 原则 。 
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29. 开 边 椭圆 文件 夹 机 头 及 定型 模 (图 3-46 ) 
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图 3-46 ” 开 边 椭圆 文件 夹 机 头 及 定型 模 
1、10 一 固定 螺钉 ”2 一 机 头 口 模 ”3 一 连接 体 4 一 加 热 圈 5 一 热电 偶 座 
7 一 上 定型 板 ”8 一 真空 接头 ”9 一 活动 

说 明 

1) 机 头 挤 出 模 右 边 为 开口 ， 可 与 型 世 连 成 筋 ， a 
筋 ， 在 口 模 出 口 用 电 火 花 打 通 4~Smm 深 接 胶 汇 合 ， 这 样 忆 棒 强度 高 ， 能 承受 挤 压力 

2) 定型 模 芯 棒 为 一 活动 镶 块 ， 当 坯 管 挤 出 后 ， ws: 用 上 、 
下 板 压 紧 ， 在 真空 定型 模 的 出 口 端 (定型 模 后 端 ) 装 一 挡 块 顶 住 活动 馈 块 ， 防 止 拉 走 活动 
必 块 。 








6 一 定型 上 盖 板 
型 芯 块 ”11 一 水 冷 接头 ”12 一 定型 底座 板 13 一 下 定型 板 


























3) 上 、 下 定型 板 配 置 定位 销 ， 一 个 作用 是 定位 冷却 ， 男 一 个 作用 是 防止 上 模 被 带 走 
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4) 定型 底座 板 固 定 在 定型 台 上 ， 并且 要 对 准 挤 出 模 中 心 线 。 
5) 牵引 采用 橡胶 轮 式 ， 轮 外 加 工 特殊 形状 ， 尽 量 使 接触 面积 最 大 ， 以 牵引 力 较 大 又 不 
损伤 外 形 为 原则 。 


30. 玩具 车 双色 轨道 机 头 及 定型 模 (图 3-47) 
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玩具 车 轨道 定型 模 真空 自 
图 3-47 玩具 车 双色 轨道 机 头 及 定型 模 























1 一 热电 偶 座 ”2 一 加 热 圈 3、13 一 紧 固 螺钉 4 一 口 模板 5 一 压缩 板 6 一 分 流 板 7 一 连接 板 ”8 一 定位 销 
9 一 多 孔 板 10 一 定型 上 羡 板 ”11 一 上 定型 板 12 一 真空 接头 ”14 一 提 和 手柄 ”15 一 冷水 接头 
16 一 下 定型 板 ”17 一 定型 底座 板 











说 明 

1) 模 坏 件 挤 出 模 口 时 压力 、 流 速 要 平稳 ， 形 状 符合 样板 尺寸 要 求 。 

2) 轨道 上 边 是 玩具 车 跑道 ， 加 两 条 色 条 ， 下 边 两 个 钧 子 用 来 搬 连 接 卡 片 的， 使 两 个 端 
口 连接 成 一 个 环形 轨道 ， 让 玩具 车 治 轨道 行驶 。 


“ 158 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 








3) 真空 定型 模 的 真空 和 冷水 接头 用 快 换 接头 ， 方 便 快 捷 。 
玩具 车 双色 轨道 分 色 板 及 定 直 板 如 图 3-48 所 示 。 





AAA 




















b) 
图 3-48 ”双色 轨道 分 色 板 及 定 直 块 
a) 分 色 板 b) 水 箱 定 直 块 
1 一 底座 板 2 一 紧 固 螺钉 3 一 后 座 板 4 一 下 定 直 卡 板 5 一 上 定 



































卡 板 6 一 前 座 



































31. 工 字 形 件 机 头 及 定型 模 (图 3-49) 
说 明 


1) 模 坏 件 挤 出 模 口 时 压力 、 流 速 要 平稳 ， 形 状 符合 样板 尺寸 要 求 。 
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图 3-49 ” 工 字 形 件 机 头 及 定型 模 








工 字 形 件 真 空 定型 





1 一 定位 销 ”2 一 多 孔 板 3 一 连接 板 





4 一 压缩 板 5 一 口 模板 
12 一 上 定型 板 





6 一 紧 固 螺钉 7 一 热电 偶 座 ”8 一 加 热 圈 9 一 紧 固 螺钉 
13 一 水 冷 接头 ”14 一 定型 活动 芯 棒 ”15 一 定型 底座 板 16 一 下 定型 板 
2) 真空 定型 模 的 真空 和 冷水 接头 用 快 换 接头 ， 方 便 快捷 。 

3) 挤 出 模 用 圆 弧 口供 腕 ， 如 果 口 模 出 胶 不 平稳 ， 重 点 是 修整 第 二 块 压缩 板 。 挤 出 速度 
过 快 的 部 位 ， 对 第 二 块 压缩 板 对 应 部 位 加 阻 流 卉 减 压 ， 过 慢 的 出 胶 位 可 加 大 压力 。 


4) 定型 模 用 两 块 活动 定型 板 , 插入 工 字 四 口 ， 再 用 模块 压 紧 ， 确 保 形状 尺寸 稳定 ， 不 
变形 。 





























32. 变形 喉 机 头 及 真空 定型 模 (图 3-50) 
说 明 
1) 机 头 口 模 出 胶 要 平稳 ， 坯 件 形 状 矿 才 符合 要 求 。 
2) 芯 棒 与 盖 板 相连 ， 在 世 棒 开水 孔 充 分 冷却 ， 外 形 抽 真 空 


空 定 型 。 
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变形 喉 真 空 定型 
图 3-50 ”变形 喉 机 头 及 真空 定型 模 
1 一 热电 偶 座 ”2 一 加热 圈 ”3 一 固定 螺钉 4 一 口 模板 5 一 压缩 板 6 一 分 流 板 7 一 定型 底座 板 ”8 一 定位 销 
9 一 定型 底座 板 ”10 一 紧 固 螺钉 《11 一 真空 接头 “12 一 固定 定型 板 ， 13 一 上 盖 板 14 一 冷水 接 鼠 
15 一 活动 定型 板 ”16 一 支承 板 “17 一 紧 定 螺钉 



































33. 高 开口 文件 夹 机 头 (图 3-51) 

说 明 

1) 机 头 口 模 出 胶 要 平稳 ， 坯 件 形状 尺寸 符合 要 求 。 

2) 机 头 制 成 琶 板 形 ， 型 芯 上 口 与 模板 相连 ， 型 芯 下 端 平面 增设 连接 筋 ， 口 模 打 通 
接 胶 。 
3) 当 口 模 出 胶 不 平稳 时 ， 主 要 对 第 二 块 压缩 板 修整 ， 出 胶 快 时 型 腔 堵 小 ， 出 胶 慢 时 型 
腔 开 大 。 修 模 要 针对 出 胶 问 题 逐 个 解决 。 

4) 真空 定型 模 宜 短 ， 不 宜 长 。 主 要 以 达到 定型 目的 、 形 状 准确 为 原则 。 一 般 采 用 
RPVC 料 ， 该 料 成 型 性 能 好 ， 冷 却 也 快 些 。 
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定型 模 真空 段 


图 3-51 高 开口 文件 夹 机 头 
1 一 口 模板 2 一 压缩 板 3 一 连接 板 4 一 定型 底座 板 5 一 定位 销 ”6 一 固定 螺钉 7 一 加 热 圈 8 一 热 
9 一 定型 底板 ”10 一 真空 接头 ”11 一 定型 板 12 一 定型 上 羡 板 ”13 一 活动 定型 板 14 一 紧 定 螺钉 
15 一 支承 块 。”16 一 支承 块 螺钉 ”17 一 紧 固 螺钉 


5) 定型 世 棒 与 上 盖 板 为 一 体 ， 而 开口 较 小 ， 抽 真空 定型 要 压 贴 紧 ， 防 止 回 弹 张口 。 


34. 低 开 口 文 件 夹 机 头 (图 3-52 ) 

说 明 

1) 机 头 口 模 出 胶 要 平稳 ， 坯 件 形状 尺寸 符合 要 求 。 

2) 机 头 制 成 琶 板 形 ， 模 板 加 工 简单 容易 ， 生 产 成 本 低 ， 方 便 流 道 修 整 。 

3) 当 口 模 出 胶 不 平稳 时 ， 主 要 对 第 二 块 板 修正 ， 用 堵 小 开 大 方式 进行 。 修 模 要 针对 出 
胶 情 况 逐 个 问题 解决 。 

4) 真空 定型 模 宜 短 ， 不 宜 长 。 主 要 以 达到 定型 目的 、 形 状 准确 为 原则 。 一 般 采 用 
RPVC 料 ， 该 料 成 型 性 能 好 ， 冷 却 也 快 些 。 
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又 又 及 又 又 又 又 又 又 又 又 义 又 又 又 又 又 又 又 义 文 广 








1 一 口 模板 


2 一 压缩 板 
底板 10 一 真空 接头 ”11 一 定型 板 ”12 一 定型 上 羡 板 ”13 一 活动 定型 块 ”14 一 紧 定 螺 钉 15 一 支承 块 ”16 一 支承 块 螺钉 


定型 模 抽 真 空 段 





3 一 分 流 板 4 一 连 



















2 





图 3-52” 低 开口 文件 夹 机 头 
接 板 5、17 一 紧 固 螺钉 ”6 一 定位 销 7 一 加 热 圈 8 一 热电 偶 座 





35. 空心 异型 材 机 头 (图 3-53) 


说 明 


1) 这 是 一 种 空心 异型 材 机 头 结构 ， 属 于 板 状 异 型 机 头 。 

2) 制 件 壁 厚 要 尽 可 能 均匀 。 厚 度 及 形状 力求 对 称 分 布 ， 突 出 的 筋 厚 不 超过 其 外 壁 厚 度 。 外 
侧 转角 半径 不 小 于 0.5mm， 内 侧 转角 半径 为 0.8~1.6mm。 

3) 流 道 截面 应 呈 流 线 型 ， 避 

4) 有 足够 的 压缩 比 ， 可 使 制 件 密实 。 

5) 口 模 处 横 截 面 各 点 的 熔 料 流速 应 基本 一 致 ， 否 则 制 件 易 产 生变 形 。 

6) 型 材 的 轴线 应 位 于 挤 出 机 螺杆 的 轴线 上 。 

7) 口 模 设计 要 预 留 制 件 的 变形 量 。 


人 台阶、 死角 和 拐角 ， 使 熔融 料 流速 趋 于 一 致 。 








9 一 定型 
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36. 六 色 橡 皮 擦 机 头 及 直 连 定型 模 (图 3-54) 

说 明 

1) 由 于 形状 复杂 ， 又 是 六 种 色 料 用 六 人 台 挤 出 机 同时 工作 ， 各 个 色 料 隔离 挤 出 ， 在 口 模 
4~5mm 深 用 电 火 花 打通 汇合 在 一 个 型 腔 成 为 蝙 蝠 形态 。 

2) 在 试 模 中 对 型 腔 流 道 进行 修整 ， 另 外 对 工艺 参数 进行 调整 ， 确 保 形 状 符合 要 求 。 

3) 挤 出 速度 比较 慢 ， 定 型 模具 不 宜 过 长 ， 可 与 机 头 直 连 定型 ， 在 真空 定型 模 后 还 可 直 连 水 
槽 ， 配 套 定 直 块 继续 冷却 ， 因 是 实体 的 ， 冷 却 速 度 较 慢 ， 水 槽 浸泡 冷却 ， 可 不 用 牵引 机 。 

4) 接 胶 位 要 不 同 深度 ， 最 好 首先 打通 中 间 部 分 ， 耳 、 眼 、 鼻 、 嘴 、 面 部 合 胶 深度 Smm， 再 
打通 两 边 内 翅 深 度 4mm， 最 后 用 火花 打通 两 外 运 深 度 3mm， 到 最 后 3mm 全 部 汇合 。 

5) 观察 各 色 型 腔 出 胶 速 度 是 否 正常 ， 出 胶 慢 的 色 机 要 提高 挤 出 速度 ， 达 到 形状 正确 。 

六 色 橡 皮 擦 真空 定型 、 定 直 文 承 组 合 如 图 3-55 所 示 。 
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图 3-53 ”空心 异型 材 机 头 图 3-54 六 色 橡 皮 擦 机 头 及 直 连 定型 模 
1 一 热电 偶 “2 一 通气 孔 3 一 口 模 4 一 固定 盖 板 1 一 连接 板 2 一 进 胶 分 流 板 3 一 分 色 分 流 板 4 一 口 模板 
5 调节 螺钉 6 一 压缩 板 7 一 分 流 板 8 一 定 5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 隔 热 垫 板 7 一 定型 模具 8 接 块 螺钉 
位 销 9 一 机 头 体 10 一 紧 辕 螺钉 9 一 直 连 块 ”10 一 定型 模 连接 螺钉 ”11 一 定位 销 
11 一 制 件 12 一 定位 销 12 一 多 孔 板 13 一 热电 偶 ”14 一 加 热 圈 
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真空 定型 模 真空 段 13 





UU 
水 槽 定 直 支承 块 
图 3-55 ”六 色 橡 皮 擦 真空 定型 、 定 直 支 承 
1 一 真空 接头 ”2 一 上 定型 板 3 一 定型 羡 板 4 一 紧 固 螺 条 ”5 一 水 冷 接头 ”6 一 下 定型 板 7 一 定型 底座 板 
8 一 上 羡 板 螺钉 ”9 一 上 定 直 支 承 板 10 一 下 定 直 支承 板 11 一 定位 销 ”12 一 前 水 槽 板 ”13 一 侧 板 螺钉 
14 一 底板 螺钉 ”15 一 水 槽 底板 ”16 一 后 水 模板 











37. 仿 木 包 攻 座 板 条 (13mmx60mm) 机 头 及 直 连 定型 模 (图 3-56) 








sll 














11 10 9 8 了 & 
图 3-56 仿 木 包 履 座 板 条 (13mmx60mm) 机 头 及 直接 定型 模 

1 一 加 热 圈 2、3 一 紧 固 螺 钉 4 一 隔 热 执 板 5 一 真空 定型 板 6 一 机 头 定型 模 连接 板 7 一 螺钉 
8 一 口 模板 9 一 发 泡 分 流 板 10 一 发 泡 芯 棒 ”11 一 连接 板 ”12 一 定位 销 








说 明 
1) 此 机 头 系 模 内 发 泡 型 ， 配 方 好 的 胶 料 通过 机 头 塑 化 进入 机 头 体 ， 不 设 多 和 孔 板 。 
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2) 首先 料 压缩 进入 发 泡 芯 棒 舌 片 ， 进 入 舌 乒 型 腔 后 继续 压缩 ， 到 舌 片 后 端 型 舱 膨胀 发 





， 到 口 模 出 口 段 又 一 次 压缩 ， 使 表层 压缩 变 细 密 ， 中 心 是 发 泡 状 态 。 





3) 真空 定型 模 与 机 头 直 连 ， 中 间 用 聚 四 气 乙 烯 隔 热 执 板 隔 开 ， 发 泡 坯 件 进 入 真空 定型 





， 进 行 冷却 定型 ,使 其 外 形 尺寸 符合 产品 要 求 。 








4) 为 了 使 产品 不 变形 ， 在 水 箱 内 设置 若干 个 定 直 文 承 块 ， 确 保 产 品 外 形 稳定 ， 直 线性 好 。 
5) 挤 出 机 头 、 真 空 定型 模 、 多 个 定 直 支 承 块 要 在 一 条 中 心 线 上 ， 产 品质 量 才 可 靠 。 
发 泡 包 履 座 板 条 (13mmx60mam ) 真空 定型 与 定 直 组 合 如 图 3-57 所 示 。 
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发 泡 分 流 板 底板 





图 3-57 仿 木 发 泡 包 覆 座 板 条 (13mmx60mm) 真空 定型 与 定 直 组 合 
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38. 仿 木 发 泡 六 孔 方 管 机 头 (图 3-58 ) 
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图 3-$8 仿 木 发 泡 六 孔 方 管 机 头 
1 一 加 热 圈 ”2 一 热电 偶 3 一 止 紧 销 4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 连接 板 6 一 混 胶 压缩 板 7 一 发 泡 分 条 板 8 一 压缩 板 
9 一 口 模板 ”10 一 连接 板 11 一 定型 模 螺 钉 ”12 一 口 模 与 定型 螺钉 ”13 一 定位 销 ”14 一 外 螺钉 孔 





说 明 

1) 该 机 头 不 用 多 孔 板 ， 胶 料 通过 连接 板 初 步 压 缩 后 ， 进 入 多 孔 的 混 胶 压缩 板 ， 该 板 的 
孔径 比 一 般 的 多 孔 板 孔径 要 大 些 ， 便 于 带 木 粉 的 料 粒 通过 ， 防 止 料 流 混 合 。 

2) 再 通过 发 泡 分 条 板 ， 料 流 压力 降低 发 泡 ， 该 板 设计 多 条 凸 筋 ， 使 色 料 粒 分 条 形成 木 
纹 状 ， 是 木 纹 形成 的 关键 。 

3) 然后 进入 发 泡 压 缩 板 ， 该 板 起 继续 发 泡 作 用 ， 到 末 上 段 压缩 进入 口 模板 ,使 表层 密 
实 ， 中 间 形 成 发 泡 状 态 。 

4) 真空 定型 模 与 挤 出 机 头 是 直 连 的 ， 在 连接 面 放置 隔 热 圈 ， 空 定型 后 进入 水 模 。 

5) 在 水 槽 中 设置 若干 块 定 直 支承 块 ， eg 

发 泡 分 条 0 


及 一 及 D D—D 
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发 泡 分 流 板 混 胶 压缩 板 
图 3-59 ”发 泡 分 条 板 和 混 胶 压缩 板 
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仿 木 发 泡 六 孔 方 管 定型 模 如 图 3-60 所 示 。 
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图 3-60 仿 木 发 泡 六 和 孔 方 管 定型 模 


39. 仿 木 发 泡 地 板 机 头 (图 3-61) 

说 明 

1) 该 机 头 不 用 多 孔 板 ， 料 流 进 入 多 孔 的 混 胶 压缩 板 ， 该 板 的 孔径 比 一 般 的 多 孔 板 孔径 
要 大 很 多 ,便于 带 木 粉 的 料 粒 通 过 ， 防 止 料 流 混合 。 


2) 再 通过 发 泡 分 条 板 ， 料 流 压力 降低 发 泡 ， 该 板 设计 


多 条 凸 筋 ， 使 色 料 粒 分 条 形成 木 
纹 状 ， 是 木 纹 形成 的 关键 。 
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仿 木 发 泡 地 板 组 装 


图 3-61 仿 木 发 泡 地 板 机 头 


1 一 连接 体 2 一 压缩 混 胶 板 3 一 发 泡 分 条 板 4 一 压缩 分 条 板 ”5 一 过 渡 板 


6 一 














模板 7 一 紧 固 螺钉 8、10 一 螺钉 ”9 一 连接 板 





11 一 加 热 圈 ”12 一 热电 偶 ”13 一 定位 销 


3) 然后 进入 发 泡 压 缩 板 ， 该 板 起 继续 发 泡 作 用 ， 到 末 上 段 压缩 进入 口 模板 ,使 表层 密 


实 ， 中 间 形 成 发 泡 状 态 。 


4) 真空 定型 模 与 挤 出 机 头 是 直 连 的 ， 在 连接 面 放置 隔 热 圈 ， 通 过 真空 定 




















水 槽 。 




















5) 在 水 槽 中 设置 若干 块 定 直 支 承 块 ， 使 坏 件 不 变形 ， 不 下 垂 。 
仿 木 发 泡 地 板 真 空 定 型 模 及 定 直 支承 块 如 图 3-62 所 示 。 
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图 3-62 仿 木 发 泡 地 板 直 空 定型 模 及 定 直 支承 块 
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40. 三 色 奖 杯 柱 机 头 (图 3-63 ) 
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机 头 口 模板 正面 


图 3-63 ”三 色 奖 杯 柱 机 头 

1 一 定位 销 “2 一 芯 棒 螺 钉 ”3 一 芯 棒 体 4 一 口 模板 5 一 压缩 板 

6 一 分 流 支 架 板 “7 一 进 气孔 ”8 一 加 色 分 胶 板 “9 一 分 流 锥 螺钉 
10 一 热电 偶 11 一 连接 体 12 一 加 热 圈 13 一 分 流 锥 























说 明 

1) 挤 出 机 头 型 腔 比 制品 放大 1.1~1.2 倍 的 拉 伸 比 ， 挤 出 拉 伸 后 进入 真空 定型 模 ， 有 利 
于 提高 制品 强度 。 

2) 挤 出 模 蕊 棒 用 四 根 筋 条 与 外 腔 两 芯 棒 相连 ， 并 从 筋 打 通气 孔 与 两 边 芯 棒 通 气 。 

3) 连接 筋 条 在 口 模 出 口 端 用 电 火 花 打 通 6~10mm 汇 胶 熔接 。 

4) 该 机 头 是 三 色 三 个 异型 管 组 合 ， 型 腔 隔离 挤 出 ， 三 管 平稳 挤 出 。 

三 色 奖 杯 柱 异 型 管 机 头 主要 模块 如 图 3-64 所 示 。 
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图 3-64 三 色 奖 杯 村 





异型 管 机 头 主要 模块 
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41. 带 磁 条 玻璃 包 边 密 封条 机 头 及 定型 模 (图 3-65 ) 
























































水 冷 接头 定型 上 盖 型 芯 板 






















定型 固定 板 


















紧 定 螺钉 





定型 底座 板 





TO | /A A 
上 2 
图 3-65” 带 磁 条 玻璃 包 边 密封 条 机 头 及 定型 模 


下 
0 一 
NI NN 
NR Ssssssss 
1 一 口 模板 2 一 压缩 板 ”3 一 进 胶 分 流 板 4 一 固定 螺钉 ”5 一 定位 销 


yy NN 
Kg 

真空 定型 模 
6 一 加 热 圈 7 一 热电 偶 ”8 一 主机 机 颈 9 一 软 胶 机 代 ”10 一 磁 条 通过 筷 











说 明 

1) 主机 供 RPVC 硬 料 ， 辅 机 供 SPVC 软 料 ， 两 机 机 颈 成 90° 与 机 头 连 接 。 

2) 在 机 头 后 面 设 计 磁 条 放 条 架 ， 要 依据 磁 条 盘 直 径 设 计 放 条 架 。 

3) 如 果 不 用 现成 磁 条 ， 也 可 以 加 装 一 台 挤 出 机 ， 用 于 挤 出 特殊 带 磁 性 配料 成 型 磁 条 
用 软 胶 包 履 的 方式 一 次 三 机 挤 出 成 型 该 产品 。 软 胶 与 硬 胶 和 磁性 条 都 是 型 腔 分 隔 流 动 ， 在 出 
口 端 用 电 火 花 打通 3~5mm 合流 与 包 和 覆 ， 为 了 不 使 软 、 硬 胶 由 于 熔 脂 数 和 流动 性 有 较 大 差异 
而 引起 串 胶 占 位 现象 ， 接 胶 流 道 不 宜 过 长 ， 以 粘 牢 为 原则 。 

4) 接 胶 不 牢固 ， 可 增 大 接 胶 长 度 (火花 打 深 些 )。 

5) 包 玻 璃 型 框 是 RPVC 硬 胶 ， 硬 胶 型 腔 内 有 防滑 移 点 和 重型 腔 下 部 与 磁性 块 连接 边 及 
磁性 块 包 覆 层 都 是 SPVC 软 胶 。 
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带 磁 条 玻璃 包 边 密封 条 机 头 模 件 如 图 3-66 所 示 。 
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进 胶 分 流 板 
图 3-66 和 带 磁 条 玻璃 包 边 密封 条 机 头 模 件 








42. 玻璃 包 边 中 间 双 线 密封 条 机 头 及 定型 模 (图 3-67) 

说 明 

1) 主机 供 RPVC 硬 料 ， 辅 机 供 SPVC 软 料 ， 辅 机 机 棋 与 机 头 成 90" 对 接 安装 。 

2) 在 机 头 内 软 、 硬 胶 料 隔离 分 道 挤 出 ， 因 两 种 料 熔 脂 数 、 温 度 、 压 力 均 有 区 别 ， 合 流 
容易 串 位 ， 不 会 在 要 求 的 位 置 接合 ， 往 往 是 人 硬 胶 串 到 软 胶 位 。 
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真空 定型 


图 3-67 玻璃 包 边 中 间 双 线 密封 条 机 头 及 定型 模 
1 一 口 模板 2 一 软 胶 料 分 流 板 3 一 硬 胺 料 压缩 板 4 一 连接 体 5 一 定位 销 6、11 一 紧 固 螺钉 “7 一 加 热 圈 
8 一 热电 偶 9 一 定型 上 羡 板 10 一 定型 固定 板 12 一 定型 底座 板 ”13 一 支 紧 块 
14 一 调节 螺钉 ”15 一 定型 活动 板 


























3) 软 胶 与 硬 胶 都 是 型 腔 分隔 流 动 ， 在 出 口 端 用 电 火 花 打 通 3~5mm 合流 粘 接 ， 为 了 不 
串 胶 占 位 ， 接 胶 不 宜 过 长 ， 保 证 软 、 硬 胶 能 粘 衬 。 

4) 接 胶 不 牢固 ， 可 增 大 接 胶 长 度 (火花 打 深 些 ) ， 使 定型 活动 模块 松紧 度 适 中 。 

5) 真空 定型 主要 针对 RPVC 硬 胶 部 分 ， 软 胶 SPVC 定型 空间 放大 些 ， 让 其 自由 通行 。 
43. 长 圆柱 流 道 起 稳 压 作用 中 空 型 材 机 头 (图 3-68) 

说 明 

1) 机 头 用 板式 三 加 式 结 构 ， 定 位 销 定位 ， 螺 栓 连 接 组 合 而 成 。 

2) 用 两 块 支架 板 ， 后 支架 板 支撑 连接 分 流 锥 ， 前 支架 板 固 定型 芯 ， 支 架 板 型 腔 流 道 截 
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图 3-68 长 圆柱 流 道 起 稳 压 作用 中 空 型 材 机 头 
1 一 口 模板 ”2 一 预 成 型 板 3 一 压缩 板 4 一 前 支架 板 5 一 后 支架 板 
6 一 机 颈 7 一 销 杀 ”8 一 过 渡 套 9 一 分 流 锥 ”10 一 螺栓 ”11 一 型 芯 








面积 要 大 于 口 模板 型 腔 截 面积 三 倍 以 上 。 

3) 熔 料 离开 支架 板 后 进入 压缩 板 ， 使 炊 料 产生 一 定 的 压力 ， 其 作用 一 是 消除 支架 板 内 
筋 形 成 的 熔接 颖 ， 二 是 保障 出 口 压力 稳定 一 致 。 

4) 在 压缩 板 之 后 为 预 成 型 板 ， 起 稳 压 作用 。 

5) 口 模板 也 是 型 坏 成 型 的 关键 板块 ， 必 须 压力 稳定 ， 流 速 一 致 ， 形 状 尺寸 符合 要 求 。 

6) 各 个 内 筋 和 功能 块 的 流 道 必须 与 型 腔 主 流 道 分 离 隔 开 ， 互 不 干扰 串 胶 。 独 立 流 动 ， 
在 口 模板 定型 段 汇合 ， 其 流 道 压缩 比比 主流 道 小 些 ， 在 试 模 过 程 中 修改 平衡 。 

7) 口 模 与 型 材 实际 尺寸 放大 多 少 ， 要 综合 考虑 熔 体 离 模 膨 胀 、 型 坏 牵 引 收 缩 、 型 坏 冷 
却 收缩 三 个 因素 ， 还 要 考虑 挤 出 口 模 与 定型 模 的 距离 控制 ， 在 定型 模 人 口 是 干 式 或 湿式 冷却 
过 渡 段 ， 口 模 放 大 尺寸 经 拉 伸 进入 真空 定型 区 。 经 真空 定型 后 达到 尺寸 要 求 。 

8) 本 机 头 没 用 过 滤 板 ， 而 是 将 机 颈 设计 为 比较 长 的 圆 形 流 道 ， 长 流 道 可 以 起 稳 压 
作用 。 

9) 加 热 圈 和 测 温 热电 偶 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 

10) 机 颈 为 圆 形 法 兰 ， 便 于 车 削 加 工 ， 制 作 简单 容易 ， 模 板 均 为 方块 形 ， 有 利于 线 切 
制定 基准 面 。 
44. 整体 式 流线型 机 头 (图 3-69) 

说 明 

1) 本 机 头 是 在 分 流 锥 支架 板 后 由 两 块 上 下 分 开 的 流 道 板 和 口 模 、 芯 棒 等 组 成 。 

2) 上 、 下 流 道 板 的 内 腔 成 流线型 ， 整 个 变形 流 线 在 上 下 两 流 道 板 上 的 分 型 面 上 一 次 加 
工 完 成 。 

要 用 数控 机 床 加 工 ， 熔 料 流 道光 滑 ， 无 灌流 现象 ， 没 有 板 释 加 式 模 板式 组 合 机 头 的 过 渡 
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整体 式 流线型 机 头 


图 3-69 


死角 产生 ， 料 流 顺 畅 。 

3) 整个 模具 可 分 三 段 ， 其 长 度 关 系 为 : 进 料 段 等 于 定型 段 两 倍 ; 压缩 段 等 于 定型 段 2~ 
3 倍 ; 定型 段 〈 口 模 段 ) 赁 经 验 或 设计 参考 值 选取 。 

4) 分 流 锥 支架 板 与 口 模型 腔 截面 积 的 压缩 比 是 口 模 间 隙 的 3~6 倍 ， 最 佳 压缩 角 为 30° 


左右 ， 扩张 角 小 于 80°。 
5) 口 模板 也 是 型 坏 成 型 的 关键 板块 ， 必 须 压 力 稳定 ， 流 速 一 致 ， 形 状 尺寸 符合 要 求 。 
要 综合 考虑 熔 体 离 模 膨胀 、 型 坏 牵 引 收缩 、 型 坏 冷 








6) 口 模 与 型 材 实际 尺寸 放大 多 少 ， 
却 收缩 三 个 因素 ， 还 要 考虑 挤 出 口 模 与 定型 模 的 距离 控制 ， 在 定型 模 入 口 是 干 式 或 湿式 冷却 


过 渡 段 ， 口 模 放 大 后 经 拉 伸 再 进入 真空 定型 区 。 经 真空 定型 后 确保 制品 达到 标准 。 
和 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 





7) 加 热 圈 和 测 温 热 电 作 


45. 异型 材 再 生 料 共 挤 出 机 头 (图 3-70) 


说 明 

1) 机 头 用 板式 合 加 式 结构 ， 定 位 销 定 位 ， 螺 栓 连 接 组 合 而 成 。 

2) 用 两 块 文 架 ， 后 支架 板 11 支撑 连接 分 流 锥 ， 前 支架 板 12 固定 型 芯 体 ， 支 架 板 型 腔 
流 道 截 面积 要 大 于 口 模板 型 腔 截面 积 三 售 以 上 。 
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图 3-70 “异型 材 再 生 料 共 挤 出 机 头 
1、2 一 销 钉 ”3 一 型 芯 ”4 一 再 生 料 流 道 ”5 一 共 挤 机 接口 ”6 一 分 流 锥 7 一 过 渡 套 ”8 一 多 孔 板 ”9 一 机 绒 
10 一 机 颈 过 渡 板 11 一 后 支架 板 ”12 一 前 支架 板 13、15 一 螺栓 ”14 一 收缩 板 ”16 一 预 成 型 板 
17 一 口 模板 ”18 一 型 芯 镶 件 19 一 PVC-U 再 生 料 ”20 一 PVC-U 原材料 












































3) 炊 料 离开 支架 板 后 进入 收缩 板 14， 使 炊 料 产生 一 定 的 压力 ， 一 来 消除 支架 板 内 筋 形 
成 的 熔接 缝 ， 二 来 保障 出 口 压力 稳定 一 致 。 

4) 在 收缩 板 之 后 为 预 成 型 板 16 ， 起 稳 压 作用 。 

5) 口 模板 17 也 是 型 坏 成 型 的 关键 板块 ， 必 须 压 力 稳定 ， 流 速 一 致 ， 形 状 太 二 符合 要 求 。 

6) 各 个 内 筋 和 功能 块 的 流 道 必须 与 型 腔 主流 道 分 离 阳 开 ， 互 不 干扰 串 胶 。 独 立 流动 ， 
在 口 模板 定型 段 汇 合 ， 其 流 道 压缩 比比 主流 道 小 些 ， 在 试 模 过 程 中 修改 平衡 。 

7) 生产 门窗 的 回收 料 再 用 在 产品 的 内 层 或 非 暴 露 的 部 位 ， 要 求 强度 不 高 的 次 要 位 置 ， 
通过 共 挤 出 接合 在 一 起 ， 节 约 材料 降低 成 本 。 
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8) 再 生 料 和 新 料 必 须 在 模 内 汇合 接 胶 ， 在 定型 段 接 胶 尽量 路 程 长 些 ， 这 样 接 胶 会 更 
牢固 。 

9) 加 热 圈 和 测 温 热 电 偶 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 

46. 异型 材 高 速 挤 出 机 头 (图 3-71) 

说 明 

1) 预 成 型 段 由 机 颈 和 分 流 锥 组 成 。 

2) 稳 流 区 段 由 两 块 支架 板 组 成 ， 流 道 
长 有 利 料 流 稳定 ， 同 时 前 支架 板 固定 分 流 
锥 ， 后 支架 板 固定 芯 棒 ， 连 接 拆 装 方便 。 

3) 压缩 段 减 得 ， 有 利于 稳定 料 流 ， 避 
免 因 压缩 区 段 过 长 产生 形变 和 紊乱 。 

4) 芯 模 平 直 走向 ， 无 角度 ， 无 压缩 锥 
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度 ， 使 分 流 锥 变 小 ， 分 流 锥 度 也 小 ， 大 大 降 Vi 

低 了 分 流 锥 的 阻力 。 入 生机 二 wg 
5) 平 直 走向 ， 为 增 大 出 口 压力 ， 口 模 图 3-71 异型 材 高 速 挤 出 机 头 

用 两 块 模板 ， 长 度 增加 ， 挤 出 压力 也 增 

KT 





6) 异型 材 的 型 腔 面 、 内 筋 、 功 能 部 位 的 流 首都 是 独立 设计 ， 互 不 囊 位 ， 用 0. 5~1. 0mm 
厚 的 分 隔 层 隔 开 ， 压 力 不 干 扰 ， 在 成 型 的 平 直 段 合 腕 ， 流 道 无 界面 效应 ， 为 试 模 后 修改 机 头 
流 道 以 达到 口 模 出 胶 一 致 的 目的 提供 了 方便 。 

7) 口 模 放大 率 一 般 在 5% 左 右 。 拉 伸 小 ， 残 留 应 力 小 ， 真 空 定型 尺寸 稳定 性 也 好 ; 拉 
伸 大 ， 变 形 大 ， 形 状 不 稳定 ， 给 定型 造成 困难 。 

8) 口 模 定型 段 〈 平 直 段 ) 应 尽量 短 ， 才 有 利 高 速 挤 出 ， 一 般 是 普通 模 的 0.7~0.9 信 。 

9) 加 热 圈 和 测 温 热电 偶 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 

10) 在 高 速 挤 出 机 头 ， 口 模 成 型 〈 定 型 ) 段 长 有 利于 材料 更 密实 ， 厚 壁 可 以 略 长 些 ， 
但 薄 壁 制 件 会 使 挤 出 压力 过 大 ， 熔 料 不 能 
高 速 挤 出 。 压缩 度 1 


47. 木 塑 异 型 材 机 头 (图 3-72) 

说 明 

1) 定型 段 长 度 一 般 为 (20~30) 1, + 
为 定型 段 间 隙 。 
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丛 
2) 压缩 比 定 为 4 : 1， 即 分 流 锥 支架 里 
与 定型 段 截面 积 比值 。 遇 
3) 模 外 发 泡 ， 定 型 模 的 冷却 段 尽 量 尾 馆 5 4 3 2 1 
短 些 ， 过 长 结 皮 过 厚 ， 发 泡 密 度 过 大 。 图 3.72 木 塑 异型 材 机 头 





4) 如 果 要 在 模 内 发 泡 ,要 设计 发 泡 1 一 吕 模板 2 一 压缩 板 3 一 分 流 板 1 4 分 流 板 2 
世 棒 ， 形 成 在 模 内 的 发 泡 空间 使 其 膨胀 。 5 一 连接 头 
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本 机 头 是 模 外 发 泡 类 型 。 

5) 如 果 要 形成 清亮 木 纹 ， 在 流 道内 要 设计 分 色 (分 条 ) 板 ， 本 机 头 无 此 要 求 。 

6) 此 模 由 过 渡 段 、 分 流 区 段 、 压 缩 段 、 定 型 段 、 分 流 芯 棒 等 组 成 。 

7) 加 热 圈 和 测 温 热 电 偶 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 

8) 木 塑 制品 ， 因 料 粒 有 大 量 木 纤维 ， 所 以 不 要 设置 多 孔 板 和 过 滤 网 。 

48. 荆 板 式 挤 出 机 头 (图 3-73 ) 

说 明 

1) 机 头 用 板式 到 加 式 结构 ， 
定位 销 定位 ， 螺 栓 连 接 组 合 而 成 。 

2) 用 两 块 分 流 支架 板 , 后 ”上 多 NR || | rm 
支架 板 8 支撑 连接 分 流 锥 ， 前 支 
架 板 7 固定 型 芯 6， 分 流 支架 板 
型 腔 流 道 截面 积 要 大 于 口 模板 型 
腔 截面 积 三 倍 以 上 。 

3) 熔 料 离开 分 流 支架 板 后 
进入 压缩 板 5， 产 生 一 定 的 压力 ， 
其 作用 一 是 消除 支架 板 内 筋 形成 
的 熔接 缝 ， 二 是 保障 出 口 压力 稳 
定 一 致 

4) 在 压缩 板 5 之 前 为 预 成 



























































型 板 3， 起 稳 压 作用 12 3 4 56 7 891 111213 14 
5) 成 型 板 2 也 是 型 坏 成 型 图 3-73 ”异型 材 车 板式 挤 出 机 头 结构 

的 关键 板块 ， 必 须 压 力 稳定 ， 流 1 一 加 热 圈 2 一 成 型 板 3 一 预 成 型 板 “4 一 镶 件 “5 一 压缩 板 

速 一 致 ， 形 状 尺寸 符合 要 求 。 6 一 型 蕊 7 一 前 支架 板 8 一 后 支架 板 9 一 机 颈 10 一 分 流 锥 








亲 外 11 一 模具 法 兰 。12 一 多 孔 板 13 一 定位 套 。14 一 挤 出 机 
6) 各 个 内 筋 和 功能 块 的 流 路 13 一 定位 套 


道 必须 与 型 腔 主 流 道 分 离 隔 开 ， 
互 不 干扰 串 胶 。 独 立 流动 ， 在 口 模板 定型 段 汇合 ， 其 汇 胶 流 道 长 短 ， 在 试 模 过 程 中 修改 。 
7) 口 模 与 型 材 实际 尺寸 放大 多 少 ， 要 综合 考虑 熔 体 离 模 膨胀 、 型 坏 牵 引 收缩 、 型 坏 冷 
却 收缩 三 个 因素 ， 还 要 考虑 挤 出 口 模 与 定型 模 的 距离 控制 ， 在 定型 模 人 口 是 干 式 或 湿式 冷却 
过 渡 段 ， 口 模型 腔 放 大 一 些 拉 伸 尺寸 再 进入 真空 定型 区 。 确 保 制品 尺寸 符合 要 求 。 
8) 加 热 圈 1 已 绘 出 ， 但 测 温 热电 偶 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 
49. 多 级 板式 组 合 挤 出 机 头 (图 3-74) 
说 明 
1) 小 图 是 五 种 适应 本 机 头 的 异型 材 产品 型 腔 过 渡 形 态 图 。 
2) 板式 机 头 是 多 块 板 串 肢 而 成 ， 每 块 板 的 型 腔 断 面 形 状 与 尺寸 是 相差 不 大 。 
3) 在 形状 相同 ， 从 进 胶 到 出 胶 口 模 按 顺序 缩小 ， 直 到 口 模 接 近 产 品 实际 尺寸 。 
4) 板 与 板 之 间 的 流 道 用 倒 压缩 角 过 渡 ， 不 能 有 死角 。 
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到 3-74 多 级 板式 组 合 挤 出 机 头 





五 板 的 型 腔 形状 


2 一 过 渡 压 缩 板 ( 工 ) 3 一 过 渡 压 缩 板 ( 了 ) 4 一 过 渡 压缩 板 〈 亚 ) 








5 一 分 流 板 6 一 连接 体 7 一 定位 销 8 一 紧 固 螺钉 





5) 该 模具 无 型 芯 和 支承 筋 ， 型 腔 也 是 向 口 模 方 向 渐渐 缩小 。 


6) 
7) 
8) 


实心 产品 最 适合 采用 多 级 车 加 板式 机 头 。 
由 于 口 模 接 近 产品 形状 ， 要 有 足够 的 定型 长 度 。 





加 热 圈 和 测 温 热 电 人 


和 孔 未 画 出 ， 请 配套 制作 。 


50. 大 方 盒 体 机 头 (图 3-75) 
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模板 2 一 过 渡 板 3 一 压缩 板 








6 一 分 流 锥 7 一 定位 销 ”8 一 加 热 圈 9 一 热电 侦 座 


说 明 
1) 材料 选用 ABS 成 型 好 ， 实 用 性 强 。 






































机 头 口 模 正 面 


到 3-75 “大方 盒 体 机 头 


4 一 连接 体 ”5 一 紧 固 螺钉 
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2) 方 框 盒 的 设计 要 特别 注意 方 框 盒 下 边 的 卡 扣 位 ， 过 于 粗大 会 出 胶 过 快 ， 可 在 过 大 段 
隔离 成 小 流 道 ， 在 口 模 出 口 段 汇合 或 在 后 流 道 阻 压 减 流 速 ， 在 出 口 段 放 大 。 

3) 也 可 以 在 下 端 内 侧 两 条 筋 用 隔离 流 道 和 最 下 端的 肥大 插 钧 用 隔离 流 道 ， 在 出 口 模 前 
端 用 电 火 花 打 通 3~4mm 汇合 ， 确 保 口 模 出 胶 平稳 ， 压 力 平 衡 ， 不 串 胶 。 

4) 总 之 是 要 以 出 胶 平稳 、 流 速 一 致 为 原则 。 出 胶 平 稳 、 压 力 平衡 ,， 通 过 真空 定型 冷却 
后 ， 其 后 收缩 小 ， 不 会 出 现 应 力 集中 ， 造 成 后 变形 。 

大 方 盒 真 空 定型 模 如 图 3-76 所 示 。 
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图 3-76 ”大 方 盒 真空 定型 模 结构 
1 一 右 侧 盖 板 “2 一 左 侧 定型 板 ，3 一 真空 接管 ”4 一 水 冷却 通 孔 ”5 一 左 侧 盖 板 “6 一 右 侧 定型 板 7 一 右 侧 盖 板 
8 一 固定 螺钉 “9 一 固定 销 ”10 一 右 固定 板 11 一 底座 板 “ 12 一 型 芯 板 13 一 紧 固 螺钉 ”14 一 左 固定 板 

















说 明 

1) 因 用 ABS 料 生 产 ， 冷却 速度 较 慢 ， 定 型 模 的 冷却 效果 要 好 。 

2) 忌 棒 体 较 大 ， 以 冷却 为 主 ， 真 空 定型 以 上 端面 和 两 侧面 三 面 为 主 抽 真空 定型 ， 也 兼 
顾 冷 却 ， 设 计 通 水 孔 散 热 ， 所 有 通 水 孔 前 、 后 堵塞 ， 侧 面 销 进 、 出 水 接头 孔 ， 一 般 冷 水 从 后 
端 进 ， 前 端 出 ， 形 成 后 端 温 度 低 ， 前 端 温度 高 ， 有 利于 坯 件 定型 。 

3) 定型 模 采用 活 块 式 结构 ， 便 于 引进 坏 件 套 和 人 芯 棒 体 后 ， 再 快速 组 装 两 侧 定型 板 ， 用 
半圆 筋 定 位 ， 再 把 上 盖 板 装 好 ， 用 固定 板 套 人 国定 销 连 接 用 止 紧 螺 钉 紧 固 。 
51. 大 方 盒 盖 板 机 头 及 定型 模 (图 3-77) 

说 明 

1) 大 方 盒 盖 板 机 头 采 用 多 板 二 加 式 机 头 结构 ， 口 模 后 的 型 腔 板 流 道 间隙 较 大 ,产生 一 
定 的 压力 ， 同 时 多 板 且 加 利于 对 机 头 压力 和 流速 的 修正 工作 。 

2) 机 关口 模 较 产 品 实际 尺寸 放大 1. 2 倍 的 拉 伸 比 ， 有 利于 产品 拉 伸 强度 的 提高 。 

3) 机 头 口 模 出 胶 速 度 要 平稳 一 臻 ,压力 稳定 ， 壁 厚 均 匀 ， 加 上 冷却 速度 一 致 ， 才 能 使 
产品 后 收缩 变形 小 ， 尺 寸 稳定 ， 直 线性 好 。 最 适合 加 工 RPVC 料 。 
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图 3-77 “大方 盒 盖 板 机 头 及 定型 模 
1 一 口 模板 2 一 成 型 板 3 一 压缩 板 4 一 连接 体 5 一 加 热 圈 6 一 热电 偶 座 ”7 一 定位 销 
8、13 一 紧 固 螺钉 9 一 合 页 贸 链 ”10 一 定型 羡 板 ”11 一 上 定型 板 12 一 真空 接头 
14 一 提 和 手柄 ”15 一 下 定型 板 16 一 冷水 接头 ”17 一 定型 底板 
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1. 中 心 进 料 螺旋 式 坯 料 机 头 (图 4-1) 

说 明 

1) 这 是 一 种 中 心 进 料 螺旋 式 坯料 机 头 ， 是 从 螺旋 式 吹 膜 机 头 和 螺旋 线 式 拉 管 机 头 结构 
改进 而 来 ， 其 特点 是 无 汇合 线 ， 坯 料 厚度 均匀 ， 熔 料 混合 均匀 。 

2) 该 机 头 适 用 于 PE 树脂 。 

3) 进 料 口 直径 由 取 (0.23~0.4)D。( 口 模 直 径 ) ， 径 向 口径 取 8~16mm， 和 孔 数 取 4~6 个 。 

4) 天 取 4~6mm, h 取 制 品 厚 度 e 的 1.5~4 倍 。 

5) 定型 段 长 度 1 取 20~50mm。 

6) 螺旋 槽 把 熔 料 输送 到 段 缓冲 区 , K 段 较 长 ， 经 缓冲 后 压力 较 稳定 ， 出 口 坯料 流速 
一 致 ， 厚 度 较 均匀 。 


2. 10L 油 壶 挤 出 机 
图 4-2 所 示 为 螺旋 式 10L 油 壶 挤 出 机 头 。 
说 明 
1) 螺旋 式 芯 棒 结 构 ， 料 流 无 汇合 线 ， 炊 料 混合 均匀 。 
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图 4-1 中 心 进 料 螺旋 式 坯料 机 头 图 42 螺旋 式 10L 油 壶 挤 出 机 头 
1 一 模 盖 ”2 一 芯 模 ”3 一 调节 螺钉 “4 一 模 体 5 一 底 模 ] 一 世 模 ”2 一 口 模 3 一 压板 4 一 调节 螺钉 5 一 热电 偶 
6 一 通气 孔 7 一 连接 体 8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 螺旋 芯 棒 6 一 加 热 疾 7 一 机 头 体 8 一 则 旋 式 苞 棒 9 一 昌 母 








10 一 加 热 圈 11 一 热电 偶 12 一 口 模 10 一 世 棒 ”11 一 机 颈 


.184 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





2) 在 心 棒 机 头 设 计 的 基础 上 ， 其 流 道 又 设 有 流动 收敛 区 和 扩张 多， 使 燃料 均匀 ， 起 绥 
冲 作 用 ， 又 使 型 坯 密实 。 

3) 口 模 设 有 调节 螺钉 4， 可 确保 壁 厚 均匀 。 

4) 机 头 体 7 和 螺旋 式 世 棒 8 的 配合 段 有 较 长 的 密 合 长 度 ， 同 心 度 好 。 

5) 该 机 头 是 螺旋 形 ， 不 适合 热 敏 性 PVC 料 成 型 。 





6) 口 模 料 坯 的 厚度 还 可 通过 芯 棒 10， 用 两 个 调节 螺母 进行 微调 。 
图 4-3 为 10L 油 索 吹 塑 成 型 模 。 
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图 4-3 10L 油 壶 吹 塑 成 型 模 
1 一 上 模 体 2 一 中 模 体 ”3 一 铵 链 块 ”4 一 推力 轴承 5 一 立轴 6 一 下 模 体 7 一 大 垫圈 8 一 大 螺母 ”9 一 进 气 芯 
10 一 工作 台 ”11 一 哈 夫 丝 圈 ”12、24 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”13 一 水 管 接 头 ”14 一 字 版 镶 块 ”15 一 橡胶 板 
16 一 底板 ”17 一 导 柱 ”18 一 固定 手柄 ”19 一 锁 紧 钩 ”20 一 锁 紧 块 ”21 一 锁 紧 座 ”22 一 锁 紧 手 柄 ”23 一 小 螺母 
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说 明 

1) 该 模具 为 人 工 手 动 锁 模 的 中 空 吹 塑 成 型 模具 。 其 特点 是 模具 直接 推 至 料 环 机 头 下 接 
料 ， 将 挤 塑 成 型 的 简 状 料 坯 趁 热 闭合 ， 进 气 芯 快速 插入 并 通 入 压缩 空气 ， 将 料 坏 吹 胀 成 型 ， 
然后 快速 将 料 坯 平 机 头 口 模 割 断 ， 并 将 模具 拉 离 机 头 (此 时 另 一 副 模具 正好 进入 机 头 下 接 
料 ) ， 待 制 件 冷 却 定型 后 ， 扳 开 模 具 ， 取 出 制 件 。 一 般 都 是 两 副 成 型 模具 ， 两 个 员工 作业 。 

2) 实践 证 明 ， 规 格 在 0. 5~20L 的 中 空 包 装 容器 都 可 采用 这 种 模具 结构 成 型 。 

3) 该 成 型 模具 还 可 用 于 管材 生产 线 ， 利 用 适合 的 管子 模 与 能 适用 的 成 型 油 壶 模 ， 可 充 
分 利用 生产 设备 ， 投 资 小 ， 转 产 快 。 
3. 侧 进 料 螺 旋 式 坯料 机 头 (图 4-4) 

说 明 

1) 这 是 一 种 侧 进 料 单 螺旋 式 坏 料 机 头 结构 。 它 是 由 单 螺旋 结构 吹 膜 机 头 改 进而 来 ， 其 
村 点 是 没有 分 流 筋 汇 合 线 ， 结 构 简 单 。 

2) 芯 棒 6 上 的 螺 棱 沿 与 模 体 7 内 腔 壁 应 留 有 一 定 的 间 际 ， 以 1.0~1. 5mm 为 宜 。 

3) 芯 棒 6 与 模 体 7 的 配合 段 应 有 一 定 的 配合 长 度 ， 以 80~ 120mm 为 宜 ， 过 渡 配 合 ， 用 
螺栓 紧 固 ， 否 则 易 “ 偏 中 ”。 

4) 定型 段 长 度 / 取 25~40mm, 户 取 制品 厚度 e 的 1.5~3 倍 。 

5) 该 机 头 适合 加 工 PE 树脂 。 


4. 窒 口 瓶 料 坏 机 头 〈 图 4-5) 
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BAN 
图 4-4 侧 进 料 螺旋 式 坯料 机 头 图 4-5 窗口 瓶 料 坯 机 头 
1 一 调节 螺钉 ”2 一 加 热 圈 “3 一 挤 出 机 4 一 紧 固 螺钉 ( 耳 ) 1 一 芯 横 2 一 口 模 3 一 热电 偶 (了 ) 4 支架 5 一 模 
5 一 通气 孔 ”6 一 芯 棒 “7 一 模 体 ”8 一 热电 偶 ，9 一 压 盖 体 6 一 垫 块 7 一 连接 体 ( 工 ) 8 一 热电 偶 〈 工 ) 
10 一 芯 模 11 一 紧 固 螺钉 ( 工 ) 12 一 口 模 9 一 连接 体 (五 ) 10 一 堵 头 11 一 紧 固 螺钉 ( I[) 


























12 一 机 颈 “13 一 分 流 锥 《14 一 进 气 杆 15 一 芯 模 体 
16 一 调节 螺钉 “17 一 压 环 “18 一 紧 固 螺钉 ( 工 ) 
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说 明 

1) 该 机 头 为 德国 的 产品 ， 其 熔 料 流 道 较 国内 设计 要 长 些 。 其 优点 是 使 料 坯 厚度 均 匀 ， 
消除 料 流 汇合 线 ， 适 合 高 速 挤 出 。 

2) 该 机 头 模 腔 呈 流线型 设计 ,适合 使 用 透明 的 硬 PVC 瓶 料 。 

3) 该 机 头 更 适合 更 换 其 他 规格 的 料 坏 ， 只 需要 换 忆 模 1 与 口 模 2。 

4) 机 头 整体 设计 与 国内 设计 大 同 小 异 。 

5) 机 头 模 腔 与 模 世 的 环形 间隙 较 国 内 设计 宽 些 ， 这 就 需要 更 高 的 挤 出 压力 。 但 有 利于 
高 速 挤 出 。 

6) / 段 长 30~60mm。 


5. 200L 大 油 桶 挤 出 机 
图 4-6 所 示 为 对 称 分 流 式 200L 大 油 桶 坯料 机 头 。 
说 明 
1) 该 机 头 采用 了 芯 棒 上 对 称 分 流 

式 结构 ， 提 高 了 物料 流动 的 对 称 分 流 和 























料 流 均 匀 。 BSE 8 
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2) 增设 了 扩 口 体 10， 不 仅 能 适用 
于 大 口径 的 中 空 容器 成 型 ， 而 且 大 大 地 
减轻 了 机 头 的 重量 ， 节 约 了 制造 成 本 ， 
也 降低 了 能 源 消 耗 。 

3) 在 流 道中 间 设 置 了 阻 流 霹 ， 使 ， 
流 道 压力 平稳 ， 出 口 流速 一 致 。 | 才 
4) 设置 了 调节 螺钉 13， 使 坯料 厚 
5) 设置 了 吊环 ， 方 便 机 头 拆 装 。 

6) 流 道 压缩 比较 大 ， 在 大 间 际 的 
流 道 中 间 设 计 阻 流 十 ， 对 压力 缓冲 ,使 
其 平稳 地 进入 大 间隙 流 道 ， 用 较 大 压缩 图 4-6 ”对称 分 流 式 200L 大 油 桶 坯料 机 头 
比 让 料 进 入 模 口 ， 加 之 口 模 平 直 段 较 1 一 机 颈 ”2 一 接 颈 加 热 圈 3 一 热电 偶 4 一 定位 销 5 一 吊环 
长 ， 撞 出 料 坏 密 实 度 好 。 6 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 7 一 机 体 加 热 圈 ”8 一 机 头 体 


sy 9 一 芯 棒 “10 一 扩 口 体 11 一 扩 口 体 加 热 圈 12 一 托 圈 
图 4-7 所 示 为 200L 油 桶 吹 塑 成 型 模 。 13 一 调节 螺钉 14 一 口 模 加 热 圈 15 一 口 模 16 一 芯 模 


说 明 

1) 该 模具 为 大 型 的 中 空 吹 塑 成 型 模具 ， 其 特点 是 模具 在 料 坏 机 头 下 接 料 时 ， 液 压 缸 3 
分 别 将 两 边 的 上 模 体 1 和 下 模 体 6 顶 开 一 定 的 距离 。 锁 模 卡 具 闭 合 ， 将 挤 塑 成 型 的 简 状 坯料 
趁 热 闭合 ， 快 速 通 入 压缩 空气 ， 将 坯料 吹 胀 贴 到 型 腔 四 壁 后 ,液压 条 立 即将 上 、 下 模 体 趁 料 
坏 还 未 定型 快速 拉 复 位 ， 直 待 制 件 冷却 定型 。 设 置 结构 的 目的 就 是 确保 制 件 上 、 下 边 足 
够 厚 。 

2) 由 于 桶 口 为 内 螺纹 ， 成 型 其 螺纹 型 芯 11 一 般 都 是 靠 和 人 工 旋 出 ， 要 配 三 套 以 上 轮流 
使 用 。 
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图 4-7 200L 油 桶 吹 塑 成 型 模 

1 一 上 模 体 2 一 上 导向 柱 3 一 液压 条 ”4 一 水 管 接头 “5 一 中 模 体 6 一 下 模 体 7 一 下 导向 柱 8 一 帅 挂 螺钉 9 一 气管 接头 
10 一 主 走 ”11 一 螺纹 型 芯 ”12 一 六 角 螺 钉 ”13 一 拖 板 “14 一 底板 15 一 密封 板 “16 一 内 六 角 圆柱 头 螺 钉 17 一 导 柱 









































6. 和 矩形 管 坏 机 头 (图 4-8) 
说 明 
1) 这 是 一 套 矩 形 管 坏 机 头 。 为 了 使 管 坏 出 料 均 义 ,在心 棒 4 上 ,设计 了 多 处 缓冲 区 ， 
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保障 料 流 压力 和 流速 稳定 。 

2) 该 机 头 采 用 组 合式 结构 ， 便 于 
加 工装 配 。 上 、 下 机 体 、 芯 棱 应 进行 调 
质 处 理 ， 紧 固 螺钉 也 要 调 质 加 硬 。 

3) 组 装 时 ， 要 把 下 机 体 1、 上 机 体 
2、 芯 棒 4 依次 装 在 一 起 ， 再 用 螺钉 固 
定 ， 最 后 装 上 加 热 圈 3 和 热电 偶 5 等 
装置 。 

4) 该 机 头 主要 用 于 挤 出 成 型 软 聚 
氧 乙烯 。 

5) 该 机 头 料 流 压 力 较 稳定 ， 流 速 
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均匀 ， 适 合 方 箱 类 中 空 制 品 吹 塑 成 型 。 
7. 分 流 锥 支架 式 坯料 机 头 (图 4-9) 
说 明 








图 4-8 ”矩形 管 坏 机 头 
1 一 下 机 体 2 一 上 机 体 3 一 加 热 圈 4 一 芯 棒 5 一 热电 














1) 该 机 头 的 物料 流 道 呈 流线型 ,无 死角 ， 分布 十 分 均匀 。 


2) 型 腔 流 道 后 段 较 大 ， 由 于 压缩 比 
分 流 锥 支架 的 筋 产 生 的 合流 缝 易 消 除 。 
3) 由 于 压缩 比 大 ， 料 流 平稳 ， 坯 料 
密实 ,适合 用 于 透明 的 硬 质 PVC 中 空 瓶 、 
壶 的 坯料 成 型 制品 。 

4) 清洗 机 头 方便 ， 只 需 将 机 头 体 11 
与 过 渡 体 12 相连 接 的 螺纹 务 脱 ， 就 可 将 分 
流 锥 支架 6 和 世 模 5 一 同 取 出 ， 清 洗 并 将 
粘 模 料 剥 除 。 整 个 模具 拆 装 方便 。 

5) 用 PVC 料 的 专用 清洗 料 冲 洗 机 头 
也 很 容易 ， 由 于 流 道 呈 流线型 ， 不 会 有 易 
分 解 的 料 存 积 。 

6) 在 分 流 筋 上 外 气 孔 通气 。 调 节 螺 
钉 4 可 调节 口 模 间隙 ， 确 保 料 坯 厚度 一 致 。 
8. 分 流 锥 支架 式 储 料 机 头 ( 锥 口 ) 

(图 4-10) 

说 明 

1) 该 机 头 一 般 为 大 型 中 空 容器 的 坯料 
机 头 。 它 的 最 大 特点 是 储 料 量 大 。 

2) 由 于 坯料 自身 重量 而 容易 引起 下 
重 变 薄 (或 称 毛 坏 下 垂 ) ， 故 采用 储 料 法 
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图 4-9 分 流 锥 支架 式 坏 料 机 头 
1 一 机 颈 2 一 机 颈 加 热 圈 3 一 热电 偶 4 一 调节 螺钉 
5 一 芯 模 ”6 一 分 流 锥 支架 7 一 口 模 ”8 一 托 圈 
9 一 口 模 加 热 圈 ”10 一 机体 加 热 圈 11 一 机 
头 体 ”12 一 过 渡 体 ”13 一 定位 销 
14 一 墙 块 15 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 





预先 将 物料 挤 入 储 料 缸 13 内 ， 然 后 再 靠 液压 缸 9 将 物料 高 速 挤 出 口 模 ， 在 短 时 间 内 达到 所 
需 还 料 ， 较 好 地 解决 了 制 件 上 薄 下 厚 的 现象 
3) 坯料 的 厚度 ， 可 通过 调节 芯 模 21 插入 芯 模 套 18 的 深度 改变 。 四 周 的 壁 厚 则 通过 调 
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节 口 模 20 来 实现 。 

4) 对 多 种 规格 容 融 的 生产 ， 可 根据 所 需 物 料 的 总 量 调节 限 位 开关 10 的 上 、 下 来 控制 
挤 出 量 。 

5) 在 盖 板 11 上 设 有 若干 个 排 料 孔 ， 其 目的 一 是 便于 物料 储 入 时 储 料 币 13 上 部 的 进 、 
排 气 ， 二 是 当 少 量 物料 溢出 时 可 及 时 清除 ， 从 进 、 排 气孔 推出 。 


9. 分 流 支 架 式 带 缓冲 权 机 头 (图 4-11) 

说 明 

1) 这 是 一 种 支架 式 下 垂 挤 出 机 头 ， 它 是 从 传统 的 宽 幅 薄膜 生产 机 头 改 进而 来 ， 用 于 生 
产 较 大 直径 容器 。 
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2 过 20 如 
图 4-10 ”分流 锥 支架 式 储 料 机 头 〈 锥 口 ) 图 4-11 分 流 支 架 式 带 组 冲模 机 头 
1 一 机 颈 ”2 一 机 颈 加 热 圈 3 一 热电 偶 4 一 铜 套 1 一 调节 螺钉 ”2 一 缓冲 权 3 一 蕊 棒 4 一 口 模 
5 一 液压 饶 活塞 杆 ”6 一 碰头 7 一 立柱 ”8 一 液压 5 一 压 盖 ”6 一 异体 ( 工 ) 7、11 一 紧 固 螺 钉 
全 座 板 9 一 液压 氏 ”10 一 限 位 开关 ”11 一 盖 板 _ 樟 机 10 
12 一 内 六 角 圆柱 头 嵌 休 13_ 储 料 生 14_ 推 8 一 模 体 〈( 工 ) 9 一 机 颈 10 一 连接 体 ( 工 ) 
料 杆 “15 一 推 料 板 16 一 机 体 加 热 圈 17 一 分 12 一 堵 头 13 一 连接 体 ( 工 ) 14 一 加 热 阅 
流 锥 支架 ”18 一 芯 模 套 ”19 一 过 渡 套 20 一口 模 15 一 热电 偶 “16 一 分 流 支 架 17 一 进 气孔 


























21 一 芯 模 ”22 一 口 模 加 热 
节 螺 钉 24 一 托 


23 一 调 





























2) 在 尽 模 上 设置 的 组 冲模 有 利于 消除 由 支架 造成 的 汇合 线 。 

3) 也 可 以 不 设 进 气 孔 。 设 置 进 气 孔 的 目的 就 是 与 吹 膜 共用 。 

4) 该 机 头 适 合 使 用 聚 乙烯 树脂 ， 用 于 透明 PVC 时 须 将 缓冲 槽 2 去 掉 。 
5) 口 模 环 形 间隙 取 (1.5~3) e (e 为 制品 厚度 ) 为 宜 。 
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10. 双 层 坯料 机 头 (图 4-12) 
说 明 


1) 该 机 头 适 用 于 双 层 (或 双色 ) 中 空 容 絮 的 坯料 挤 出 。 同 种 材料 不 同 颜色 的 成 型 ,不 


同 材 料 复合 挤 出 的 异种 材料 要 选择 相 容 性 好 的 材料 。 





2) 两 台 挤 出 机 可 呈 直 线 对 挤 ， 也 可 呈 直 角 安 装 ， 但 需 将 连接 机 颈 ( 工 )11 的 螺 孔 与 进 


料 孔 旋转 90°。 


3) 为 了 便于 装配 对 位 ， 内 忌 棒 6 与 外 世 套 5 以 及 外 忌 套 5 与 机 头 体 4 之 间 必 须 用 圆柱 


销 8 定位 。 

















4) 两 种 材料 复合 ， 在 汇合 后 的 流 道 上 不 宜 再 设计 绥 冲 槽 或 阻 流 垣 。 





5) 口 模 间隙 可 通过 调节 螺钉 14 进行 调整 。 





6) 阻 流 卉 设计 在 汇流 前 的 流 道上 ， 一 般 设计 在 进 料 口 一 侧 用 来 缓冲 进 胶 压 力 。 


11. 双 层 复合 坯料 机 头 (图 4-13) 
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图 4-12” 双 层 坯料 机 头 

1 一 机 颈 ( 工 ) 2 一 法 兰 ，3 一 机 颈 ( 工 ) 加 热 圈 4 一 机 头 体 
5 一 外 芯 套 ”6 一 内 世 棒 “7 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”8 一 圆柱 销 
9 一 机 颈 加 热 轿 10 一 机 颈 ( 工 ) 加 热 圈 11 一 机 颈 ( 工 ) 
12 一 电热 偶 13 一 口 模 加 热 圈 ”14 一 调节 螺钉 “15 一 托 圈 
16 一 口 模 “17 一 芯 模 
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图 4-13 ” 双 层 复合 坯料 机 头 
1 一 紧 固 螺钉 ( 工 ) ”2 一 调节 螺钉 3 一 口 模 
4 一 模 体 ”5 一 内 芯 棒 ”6 一 外 芯 模 7 一 挤 出 机 ( 了) 
8 一 定位 螺钉 ”9 一 定位 销 10 一 通气 杆 
11 一 固定 螺母 (I) 12 一 紧 固 螺母 ( 工 ) 
13 一 固定 端 块 ”14 一 紧 固 螺钉 ( 工 ) 
15 一 挤 出 机 〈 工 ) ”16 一 加 热 圈 
17 一 热电 偶 ”18 一 忌 模 





1) 这 是 一 种 双 层 复合 坯料 机 头 。 复 合 材 料 可 以 是 两 种 不 同 的 材料 ， 也 可 以 是 两 种 牌号 





性 能 的 材料 。 不 论 是 同 种 还 是 异种 材料 ， 它 们 的 相 容 性 要 好 。 








2) 两 层 料 有 厚度 要 求 时 ， 必 须 考 虑 层 料 出 口 的 间 际 ， 层 料 出 口 间隙 应 取 制 件 厚度 的 


0.8~1.2 倍 。 



































3) 口 模 定 型 段 不 设 缓 冲 槽 ， 防 止 乱 层 混 胶 。 流 道 设 缓冲 槽 ， 必 须 远离 定型 段 。 
4) 该 机 头 适 用 于 PE/EVA 、PE/ 聚 酯 、PE/PP 、PP/EVA 等 复合 。 
5) 定型 段 长 度 1 取 30~60mm, h 取 制 品 厚度 的 e 的 1.5~3.0 售 。 





6) 坯料 的 厚度 可 用 调节 螺钉 2 来 调整 控制 。 
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12. 双 坯 料 机 头 (图 4-14) 

说 明 

1) 这 是 一 套 双 工 位 坯料 机 头 。 结 构 简 单 ， 拆 装 方便 ， 经 济 实用 ， 效 率 高 。 

2) 熔融 料 从 挤 出 机 挤 出 后 经 过 料 流 道中 心 孔 出 来 进行 分 流 至 两 边 走 向 的 侧 流 道 分 别 进 
入 两 模 腔 ， 此 分 流 流 道 必 须 对 称 。 

3) 在 内 六 角 螺 钉 9 流 道 孔 轴 线 前 方 设 有 一 分 流 棉 〈 图 中 已 画 出 ) ， 其 分 流 表 面 呈 流 线 
型 ， 并 左右 对 称 ， 将 熔 料 两 边 均匀 分 流 。 

4) 在 心 模 和 模 腔 上 分 别 设 有 阻 流 垣 和 缓冲 构 ， 使 料 流 呈 $ 形 流向 ， 旨 在 使 燃料 混合 均 
匀 和 消除 汇合 线 。 

5) 该 机 头 适 合 使 用 PE 树脂 生产 小 圆 形 容器 。 

6) a 取 30°~40°, 1 取 40~60mm 为 宜 。 

7) f 取 制品 壁 厚度 的 3~5 倍 ，h 取 制 品 壁 厚 的 1~1.5 售 。 


13. 三 层 复 合 坯 料 机 头 (图 4-15) 
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图 4-15 三 层 复合 坯料 机 头 















































图 4-14” 双 坯料 机 头 1 一 里 层 芯 棒 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 热电 偶 座 ( 工 ) 

1 一 堵 头 “2 一 机 头 体 ”3 一 加 热 板 4 一 热电 偶 4 一 模 体 5 一 挤 出 机 ( 工 ) 6 一 分 流 锥 支架 7 一 连 
5 一 机 颈 ”6 一 定位 销 7 一 芯 棒 ”8 一 气 嘴 ”9 一 内 六 接 体 8 一 挤 出 机 (五 ) 9 一 热电 偶 座 (五 ) 10 一 紧 固 螺钉 
圆柱 头 螺钉 ”10 一 型 腔 套 ”11 一 口 模 加 热 圈 11 一 通气 杆 “12 一 中 层 世 棒 “13 一 外 层 芯 棒 ”14 一 挤 
12 一 压 盖 。 13 一 气 针 14 一 口 模 15 一 调节 螺钉 出 机 〈( 开 ) 15 一 模 体 ( 工 ) ”16 一 口 模 17 一 压 盖 











说 明 
1) 这 是 一 种 三 层 复 合 环 料 机 头 。 复 合 材料 可 以 是 三 种 或 两 种 不 同 的 材料 ， 也 可 以 是 同 
种 不 同 牌 号 的 材料 。 

2) 当 某 层 料 有 厚度 要 求 时 ， 必 须 考虑 原料 汇合 处 的 出 口 间 际 ， 层 间 际 取 值 应 为 制品 材 
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料 层 厚 的 0.8~1.2 倍 。 


3) 里 层 料 挤 出 机 与 机 头 中 心 轴线 垂直 ， 
一 侧 ， 则 容易 使 整个 机 头发 生 偏 中 。 





4) 1! 取 30~60mm, 有 取 制 品 厚度 e 的 1.5~4 售 。 


5) 坯料 厚度 可 用 调节 螺钉 2 调整 。 
14. 宽 口 桶 坯料 机 头 (图 4-16) 


说 明 


三 侣 挤 出 机 时 三角 排列 。 奉 外 两 层 挤 出 机 排 在 


1) 该 机 头 的 熔 料 流 道 比 较 长 ， 较 长 的 缓冲 区 域 使 坯料 厚度 均匀 ， 有 利于 消除 料 流 汇合 


线 ， 适 用 高 速 坏 料 挤 出 。 


2) 熔 料 进入 机 头 分 流 后 ， 流 道 变 窗 ， 有 利于 熔 料 混合 均匀 再 进入 长 流 道 。 
3) 可 通过 调节 螺钉 4 对 口 模 间 隙 进行 调整 。 
4) 模 必 设计 较 科 学 ， 熔 料 进 入 芯 棒 就 有 缓冲 槽 ， 进 忆 棒 间 阶 小， 有 利于 熔 料 混合 。 























5) 世 模 1 和 口 模 2 呈 倒 置 碗 形 ， 这 对 展 宽 料 坯 口径 有 很 大 的 作用 ， 更 适合 方形 桶 的 成 


型 吹 塑 。 


15. 桶 坯 机 头 及 方 桶 定型 模 (图 4-17) 
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图 4-16 
忌 模 2 
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宽 口 桶 坯料 机 头 
模 ”3 一 固定 圈 4 一 调节 螺钉 





5 一 模 体 6 一 拉杆 7 








蕊 棒 ”8 一 进 气 杆 





9 一 连接 体 10、11 一 紧 固 螺钉 ”12 一 固定 块 


13 一 调节 螺母 ”14 一 机 颈 


15 一 加 热 圈 


16 一 芯 模 收 缩 体 17 一 芯 模 连接 体 


1 一 机 颈 
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图 4-17 桶 坯 机 头 及 方 桶 定型 模 


a) 桶 坏 挤 出 模 b) 吹 方 桶 模具 














6 一 机 头 体 7 一 芯 模 ”8 一 热电 偶 ”9 一 锁 紧 螺母 “10 一 调 


2 一 气 嘴 ”3 一 螺母 4 


节 螺 钉 11 一 口 模 ”12 一 右 模板 


过 渡 块 ”5 一 定位 螺钉 








13 一 排 气 租 块 ”14 一 气 














15、16 、18 一 气 嘴 17 
20 一 密封 热 块 


进 气 芯 ”19 一 底板 


21 一 左 模板 
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说 明 

1) 这 是 一 套 方形 包装 桶 用 坯料 挤 出 机 头 ， 采 用 直角 式 结构 。 

2) 为 了 实现 对 型 坏 进 行 预 吹 塑 拉 伸 ， 通 过 必 模 7 引入 压缩 空气 预 吹 成 型 。 

3) 口 模 11 与 世 模 7 之 间 的 间隙 可 通过 螺母 3 将 发 模 提 起 (或 放下 ) 来 实现 坯料 厚度 调整 。 

4) 对 型 坏 壁 厚 的 均匀 性 由 调节 螺钉 10 调节 达到 。 

5) 在 心 棒 的 中 段 设计 了 凸 肩 ( 阻 流 卉 )， 起 稳 压 作用 。 

6) 后 六 间 际 较 大 ， 中 间 有 阻 流域 稳 压 ， 后 间隙 大 料 流 压缩 比 大 ， 有 利于 提高 坯料 密实 度 。 

7) 吹 方 桶 模具 分 型 面 选 择 在 方 桶 体 的 斜 向 最 大 投影 面 上 ， 以 对 角 线 为 分 型 面 ， 最 大 斜 
向 面 比 轴 心 线 分 型 面 在 型 腔 内 的 拉 伸 均匀 性 高 。 

8) 当 预 吹 成 型 型 坏 卡 入 定型 模 后 ， 靠 压缩 空气 推动 气缸 把 气 嘴 15 搬 破 型 坏 ， 通 过 和 气 
嘴 15 进入 型 坏 内 腔 再 次 吹 胀 成 型 ， 局 模 前 ， 气 嘴 16 退回 ， 气 嘴 18 进入 压缩 空气 吹 脱 方 桶 。 


16. 侧 置 式 储 料 机 头 (液压 式 ) (图 4-18) 
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30 29 28 27 26 24 23 
图 4-18 侧 置 式 储 料 机 头 〈 液 压 式 ) 
1 一 机 颈 加 热 圈 ”2 一 机 颈 3 一 连接 体 4 一 连接 体 加 热 圈 5 一 储 料 氏 加 热 圈 6 一 立柱 7 一 液压 氏 ”8 一 推 杆 
9 一 铜 套 。10 一 后 座 ”11 一 推 板 12 一 储 料 氏 套 。，13 一 加 热 板 14 一 前 接 体 ”15 一 口 模 16 一 机 头 加 热 圈 ”17 一 六 角 螺 钉 
18 一 托 架 ”19 一 联 座 套 ”20 一 液压 氏 ”21 一 推 丁 22 一 支承 座 ”23 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”24 一 圆柱 销 、25 一 机 头 体 
26 一 世 棒 ”27 一 拉杆 “28 一 压 盖 ”29 一 活动 世 棒 ”30 一 调节 螺钉 















































说 明 

1) 储 料 币 侧 置 ， 不 仅 能 方便 机 头 的 安装 ， 而 且 可 提高 液压 元 件 的 使 用 寿命 。 

2) 液压 和 20 的 设置 ， 通 过 推 杆 21 和 拉杆 27 拉动 活动 芯 棒 29， 以 实现 口 模 间隙 的 调节 。 
3) 由 电脑 控制 大 型 中 空 制 品 上 、 中 、 下 各 部 壁 厚 的 均匀 性 。 

4) 型 腔 后 面 间 际 大 ， 在 党 棒 上 又 设计 了 阻 流 霹 ， 料 流 稳定 ， 压 缩 比 大 ， 坯 料 密实 。 
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17. 三 层 共 挤 坯料 机 头 (图 4-19) 

说 明 

1) 发 展 多 层 中 空 容器 的 目的 是 解决 单一 材料 无 法 达到 制品 综合 物理 性 能 (如 耐候 性 、 
气 密 性 和 机 械 强 度 ) 的 要 求 ， 并 可 大 大 地 增加 制品 的 立体 效应 。 

2) 由 于 机 头 需 与 三 台 挤 出 机 连接 ， 为 了 便于 安装 ， 该 机 头 机 颈 2 和 小 机 颈 9 均 用 法 兰 
和 挤 出 机 连接 。 

3) 内 层 和 中 层 物 料 的 挤 出 厚度 主要 靠 外 型 腔 套 21 、 内 型 腔 套 19 以 及 芯 棒 13 的 配合 精 
度 来 保证 。 

4) 外 层 和 总 厚度 偏差 则 可 通过 调节 螺钉 6 对 调节 口 模 7 调节 来 实现 。 

5) 三 层 的 芯 棱 都 设置 了 阻 流域 来 实现 料 流 平稳 挤 出 。 但 三 股 料 合流 后 不 允许 设计 阻 流 
十 和 缓冲 模 ， 以 避免 层 料 混乱 串 胶 。 


18. 芯 棒 式 内 模 旋转 坯料 机 头 〈 图 4-20) 
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图 4-19 ”三 层 共 挤 坯料 机 头 图 4-20” 芯 棒 式 内 模 旋 转 坯料 机 头 
1 一 加 热 圈 ( 工 ) 2 一 机 颈 3 一 法 兰 4 一 机 头 体 1 一 固定 絮 母 () 2 一 平 键 3 一 垫圈 4 一 口 模 
5 一 加 热 圈 ( 五 ) 6 一 调节 螺钉 7 一 口 模 8 一 芯 模 5 一 轴承 〈 工 ) 6 一 铜 封 料 体 7 一 加 热 图 8 一 机 颈 
9 一 小 机 颈 ”10 一 加 热 圈 (下) 11 一 六 角 螺 钉 ”12 一 盖 板 9 一 固定 螺钉 ”10 一 传动 齿轮 “11 一 通气 孔 
13 一 芯 棒 “14 一 加 热 板 “15 一 长 内 六 角 圆柱 头 螺钉 12 一 周 定 曲 母 《 亚 ) 13 一 国定 螺母 ( I) 
16 一 大 圆柱 销 17 一 中 圆柱 销 “18 一 小 圆柱 销 “19 一 内 型 腔 套 14 一 轴承 〈 亚 ) 15 一 模 世 轴 
20 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”21 一 外 型 腔 套 ”22 一 加 热 回 ( 亚 ) 16 一 传动 轴 17 一 模 体 18 一 热电 偶 
23 一 热电 偶 24 一 压 羞 19 一 轴承 ( 工 ) 20 一 旋转 芯 楼 





21 一 调节 螺钉 “22 一 模 盖 
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说 明 


1) 这 是 一 种 芯 棒 式 内 模 旋转 的 料 坏 机 头 。 是 从 内 模 旋 转 吹 膜 机 头 和 内 模 旋 转 管 机 头 改 


进而 来 ， 其 特点 是 减少 料 流 汇 合 线 的 影响 ， 料 坯 厚度 十 分 均匀 。 


2) 该 机 头 适 合 使 用 PE 树脂 。 


3) 旋转 芯 棒 20 由 外 加 动力 传递 实现 旋转 。 


4) 轴承 (  ) 5、 铜 封 料 体 6、 模 芯 轴 15、 旋 转世 棒 20 四 件 的 贴 合 面 贴 合 要 紧密 ， 又 


要 转动 自如 ， 又 不 能 有 熔 料 进入 。 


5) 必须 设置 定型 段 1， 长 度 以 30~50mm 为 宜 ，h 取 制 品 厚度 e 的 1.5~3 倍 。 


19. 螺旋 式 机 头 (图 4-21) 
说 明 



































1) 熔 料 进入 模 内 后 ， 沿 着 棒 体 上 的 螺旋 沟 槽 流动， 流速 、 流 量 和 压力 平稳 。 




















2) 螺旋 沟 模 有 4~8 条 ， 螺 旋 流 过 一 定 距 离 后 进入 平 直 段 ， 在 平 直 段 又 有 一 缓冲 槽 ， 使 
熔 料 在 平 直 段 分 布 均匀 ， 压 力 和 流量 平衡 ， 其 型 坯 质量 有 保障 。 
3) 模具 型 腔 最 大 截面 积 与 口 模 、 必 棒 之 间 的 间 际 ， 也 就 是 压缩 比 选择 3~4 之 间 。 











4) 口 模 定型 段 长 为 25 ~35mm。 
5) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~4。 





6) 由 于 熔 料 流程 较 长 ， 不 适合 生产 热 敏 性 塑料 制品 。 


20. 中 心 进 料 直角 机 头 (图 4-22) 





SR 


5 


图 4-21 ”螺旋 式 机 头 
1] 一 组 冲模 “2 一 流 道 ” 3 一世 棒 ”4 一 进 气孔 
5 一 熔 料 入 口 ”6 一 调节 螺钉 
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图 4-22 ”中 心 进 料 直角 机 头 结构 
1 一 直角 连接 体 ”2 一 机 颈 3 一 模 体 4 一 分 流 锥 
5 一 心 模 ”6 一 模 套 “7 一 调节 螺钉 
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说 明 

1) 口 模 平 直 定 型 段 长 L/h 约 15。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~3 倍 。 

3) 机 头 流 道 星 流线型 ， 无 料 流 死 角 。 

4) 机 头 结 构 简单 ， 主 要 由 直角 连接 体 、 机 颈 、 模 体 、 支 架 与 分 流 锥 、 模 套 、 调 节 螺 
钉 、 口 模 芯 棒 等 组 成 。 

5) 直角 进 料 ， 转 角 后 进入 模具 ， 熔 料 由 分 流 锥 分 流 成 圆周 流动 ， 分 流 锥 支架 出 口 截面 
只是 口 模 截 面积 的 3~5 倍 ， 用 较 大 的 压缩 比 消除 分 流 筋 合 流 缝 线 ， 使 口 模 出 胶 压 力 、 流 量 、 
流速 平衡 。 

6) 由 于 流 道 平滑 、 顺 畅 、 不 积 料 ， 流 程 短 ， 适 合 热 敏 性 PVC 料 加 工 。 

7) 料 坯 厚度 可 以 通过 调节 螺钉 7 对 口 模 调整 。 

8) 可 通过 增加 熔 体 在 芯 棒 汇合 停留 时 间 ， 加 大 压缩 比 提 高 机 头 压 力 的 方法 来 消除 熔 
接线 。 

21. 分 流 式 带 储 料 平 口 坯料 机 头 (图 4-23) 

说 明 

1) 这 是 一 种 分 流 式 带 储 料 生机 
头 ， 储 料 征 为 圆柱 形 ， 可 生产 大 容 
量 容器 。 

2) 储 料 缸 的 最 大 容积 是 指 压 料 
活塞 19 运动 的 最 高 位 置 至 最 低位 置 
( 挤 出 机 进 料 口上 沿 ) 这 一 段 圆柱 的 
容积 。 运 动 最 低 点 不 超过 挤 出 机 进 
料 口 的 上 沿 。 

3) 压 料 活塞 19 的 最 高 位 置 由 
活塞 杆 13 限制 ， 下 行 最 低位 置 由 活 
塞 杆 13 的 顶 杆 长 度 限制 ， 下 行动 力 
由 液压 氏 12 提供 。 回 程 利用 挤 出 机 
挤 和 储 料 缸 的 熔 料 上 推 完成 。 

4) 口 模 3 与 世 模 26 可 以 设计 
为 其 他 规格 组 合 尺 寸 ， 以 适应 生产 
其 他 规格 制品 。 

5) 压 料 活塞 19 与 储 料 饶 18 和 
模 体 20 的 贴 合 面 应 留 有 一 定 的 间 
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隙 ,应 为 动 配合 设计 ， 并 保证 不 图 4-23 ”分流 式 带 储 料 平 口 料 坯 机 头 
溢 料 1 一 压 环 ”2 一 调节 螺钉 3 一 口 模 4 一 芯 模 体 5 一 衬 块 


6 一 挤 出 机 “7.25 一 固定 螺钉 ”8 一 储 料 缸 ”9 一 通气 孔 
6) 1 取 30~50mm 为 宜 ,，h 取 制 。 10 一 支架 柱 11 一 支架 12 一 液压 缸 ”13 一 活塞 杆 ”14 一 固定 盖 
15 一 固定 板 16 一 项 杆 ”17 一 热电 偶 ( 卫 )” 18 一 储 料 缸 
品 厚度 的 1.5~4 倍 。 19 一 奈 料 活塞 20- 模 体 ”21 分 流 锥 ”22 一通 气孔 
23 一 热电 偶 ( 工 ) 24 一 加 热 圈 ”26 一 芯 模 
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22. 直角 式 侧 向 进 料 坯 管 机 头 (图 4-24) 

说 明 

1) 口 模 平 直 定型 段 长 约 25~40mm。 如 果 口 模 间 
隙 为 0.75~2mm 时 ， 平 直 定 型 段 为 23~30mm; 若 口 模 
间 际 在 2mm 以 上 ， 平 直 定 型 段 可 为 35~40mm。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~4。 

3) 熔 料 在 型 腔 停留 时 间 长 ， 这 种 机 头 只 有 通过 较 
长 的 口 模 定 直 段 ， 才 能 保证 口 模 出 胶 压 力 、 流 量 、 流 
速 平稳 一 致 。 

4) 从 侧面 进 料 ， 通 过 分 流 包 履 芯 棒 在 进 料 的 对 侧 A 
合流 ， 大 型 腔 的 压力 周边 不 一 致 。 4 

5) 熔 料 空间 大 ， 存 储 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 塑 料 加 2 
工 ， 只 能 生产 PE、PP、PC、ABS 等 。 

6) 口 模 间隙 可 用 调节 螺钉 5 来 调节 。 “ 

7) 此 模 午后 型 腔 大 ， 储 料 多 ， 混 压 平稳 ， 又 加 上 和 an 
口 模 定 直 眉 长 ， 压 缩 比 大 ， 达 到 出 料 流速 一 致 ， 且 密 wd om em 
实 度 好 。 

8) 口 模 的 歇 胀 比 ， 对 于 小 型 中 空 制品 取 吹 胀 比 a 
为 (2~3) : 1; 大 型 中 空 制品 吹 胀 比 可 取 au= (1.5~2.5) : 1。 

9) 口 模 内 径 粗略 计算 ; 万 = Dinyas 
23. 侧 向 进 料 直角 芯 棒 式 机 头 〈 图 4-25) 

说 明 

1) 口 模 平 直 定 型 段 长 约 20~30mm。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~3。 

3) 熔 料 在 型 腔 停留 时 间 长 ， 这 种 机 头 只 有 通过 
较 长 的 口 模 定 直 段 ， 才 能 保障 口 模 出 胶 压 力 、 流 量 流 
速 平稳 一 致 。 

4) 从 侧面 进 料 ， 通 过 分 流 包 覆 芯 棒 在 进 料 的 对 
侧 合 流 ， 大 型 腔 的 压力 周边 不 一 致 。 

5) 燃料 空间 大 ， 存 储 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 塑 料 
加 工 ， 只 能 生产 PE、PP、PC、ABS 等 。 

6) 口 模 定型 段 可 以 设计 成 平 直 型 (左边 ) ， 也 
可 设计 成 发 散 型 (右边) 。 

7) 芯 棱 进 料 口 有 四 柳 起 缓冲 作用 ， 坯 料 厚度 可 
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图 4-25 侧 向 进 料 直 角 芯 棒 式 机 头 











用 调节 螺钉 5 调整 控制 。 1 一 多 孔 板 2 一 机 有 倾 3 一 模 具体 
8) 这 种 机 头 的 流 道 为 流线型 ， 熔 体 流 动 畅 通 ， 4 一 芯 棒 5 一 调节 螺钉 6 一 口 模 


流速 高 ， 残 存 熔 体 量 少 ， 容 易 拆 下 清洗 。 
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9) 这 种 机 头 是 通过 长 流 道 来 补偿 熔 体 压力 
差异 的 方法 ， 确 保 熔 体 均 匀 流 动 ， 压 力 平 衔 。 
24. 带 有 储 料 伺 式 坯 管 机 头 (图 4-26) 

说 明 

1) 口 模 平 直 定型 段 长 约 25~40mm。 如 果 口 
模 部 位 间隙 为 0.75~2mm 时 ， 平 直 定 型 段 为 25~ 
30mm ; 若 口 模 间 阶 在 2mm 以 上 ， 平 直 定 型 段 可 
为 35~40mm。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~4。 

3) 口 模 也 可 用 发 散 角 形式 ， 发 散 角 15°~ 
20。 。 

4) 分 流 锥 支架 板 型 腔 截 面积 与 口 模 芯 棒 间 
隙 截面 积 之 压缩 比 选 3~4 之 间 。 
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图 4-26 
1 一 机 贷 2 一 模 
芯 棒 ”6 一 压板 
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带 有 储 料 缸 式 坯 管 机 头 








具体 ”3 一 口 模 ”4 一 螺钉 
7 一 调节 螺钉 ”8 一 分 流 锥 

















5) 储 料 式 机 头 料 币 配 套 活 塞 ， 通 过 液压 全 
推动 活塞 前 进 ， 把 储 料 推出 口 模 。 








6) 这 对 于 大 点 和 用 量 较 多 的 料 坯 生产 成 型 ， 保 障 供 料 充满 ， 


质量 起 到 很 大 作用 。 

7) 料 通 过 分 流 锥 后 在 坊 棒 设 有 阻 流 卉 降 压 ,使 
料 流 平稳 ， 加 之 后 型 腔 截 面积 大 ， 压 缩 比 大 ， 有 利于 
消除 分 流 锥 支架 合 模 线 。 

8) 口 模 的 歇 胀 比 ， 对 于 小 型 中 空 制品 取 吹 胀 比 a 
为 (2~3) : 1; 大 型 中 空 制品 歇 胀 比 可 取 w=(1.5-~ 
2;5) 1, 
9) 口 模 内 径 粗略 计算 : D=Dii /a 
储 料 型 侧 向 进 料 机 头 (图 4-27) 
说 明 
1) 口 模 平 直 定 型 段 长 约 15mm。 
2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~3。 
3) 口 模 也 可 用 发 散 角 形式 ， 发 散 角 15° ~20°。 
4) 分 流 锥 支架 型 腔 截面 积 与 口 模 心 棒 间 际 截面 
积 之 压缩 比 选 3~4 之 间 。 

5) 储 料 式 机 头 料 所 配套 活塞 ， 通 过 液压 缸 推动 
活塞 前 进 ， 把 料 推出 口 模 。 

6) 这 对 于 用 料 量 较 多 的 料 坏 生 产 成 型 ， 保 障 供 
料 充 满 ， 缩 短 生 产 周 期 ， 保 证 产品 质量 起 到 很 大 
作用 。 


25. 

















9 一 储 料 饶 体 ”10 一 推 料 活塞 








缩短 生产 周期 ， 保 证 产品 




































































图 4-27 储 料 型 侧 向 进 料 机 头 
1 一 液压 氏 ”2 一 液压 饶 活 寨 3 一 连接 件 
4 一 推 料 环形 活塞 5 一 芯 棒 ”6 一 口 模 
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芯 模 ”8 一 连 杆 ”9 一 机 棋 
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26. 单 层 储 料 式 机 头 (图 4-28 ) 

说 明 

1) 储 料 缸 存 料 较 多 ， 适 宜 用 料 较 多 的 厚 容器 生产 ( 如 啤酒 桶 、 大 的 垃圾 箱 等 ) 。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~3。 

3) 口 模 也 可 用 发 散 角 形式 ， 发 散 角 1$"~20。， 左 边 是 较 大 发 散 角 。 

4) 分 流 锥 支架 板 型 腔 截面 积 与 口 模 芯 棒 间 隙 截面 积 的 压缩 比 选 3~4 之 间 。 

5) 储 料 式 机 头 料 缸 配 套 活 塞 ， 通 过 液压 缸 推动 活塞 前 进 ， 把 储 料 推出 口 模 。 

6) 这 对 于 用 料 量 较 多 的 料 坯 生 产 成 型 ， 保 障 供 料 充满 ， 缩 短 生 产 周 期 ， 保 证 产品 质量 
起 到 很 大 作用 。 

7) 该 机 头 有 两 种 结构 形式 ， 由 于 储 料 较 多 ， 能 适应 大 件 挤 出 和 高 速 挤 出 ， 避 免 大 件 撞 
出 型 坏 下 附和 缩 径 ， 防 止 型 坏 因 自重 下 垂 变形 而 造成 制品 壁 厚 不 一 致 的 问题 。 


27. 直接 供 料 式 机 头 (图 4-29) 
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图 4-28 单 层 储 料 式 机 头 图 4-29 直接 供 料 式 机 头 
1 一 可 动 套 简 “2 一 环形 活塞 ”3 一 储 料 室 1 一 分 流 锥 ”2 一 过 滤 板 3 一 螺栓 4 一 法 兰 
5 一 口 模 6 一 芯 棒 7 一 调节 螺钉 ”8 一 机 头 体 





说 明 

1) 口 模 平 直 定 型 段 长 约 25~40mm。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2~3。 

3) 机 尖 流 道 呈 流线型 ， 无 料 流 死角 。 

4) 机 头 结构 简单 ， 主 要 由 模 体 、 支 架 、 分 流 锥 、 调 节 螺 钉 、 口 模 忌 棒 等 组 成 。 

5) 直角 进 料 ， 转 角 后 进入 模具 ， 熔 料 由 分 流 锥 分 流 成 圆周 流动 ， 料 流 分 布 均匀 ,在 料 
流通 过 压缩 后 进入 较 长 的 定型 段 ， 使 料 坯 密实 ， 消 除 分 流 筋 合流 缝 线 ， 使 口 模 出 胶 压 力 、 流 
量 、 流 速 平 衡 。 
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6) 由 于 流 道 平 滑 、 顺 畅 、 不 积 料 ， 流 程 短 ， 适 合 热 敏 性 PVC 料 加 工 。 

7) 料 坯 厚度 可 以 通过 调节 螺钉 对 口 模 调 整 ， 从 而 达到 要 求 。 

8) 定型 段 长 ， 挤 出 压力 过 大 ， 能 源 消耗 过 大 ， 不 能 高 速 挤 出 。 
28. 中 空 机 头 (图 4-30) 

说 明 

1) 口 模 为 内 收缩 形 ， 无 定型 段 ， 操 作 工艺 要 掌握 好 。 

2) 口 模 设 定 吹 胀 比 为 2。 

3) 熔 料 在 型 腔 停 留 时 间 长 ， 这 种 机 头 流量 、 流 速 、 压 力 稳定 性 差 。 

4) 从 侧面 进 料 ， 通 过 分 流 包 有 覆 芯 棒 在 进 料 的 对 侧 合流 ， 大 型 腔 的 压力 周边 不 一 致 。 

5) 熔 料 空间 大 ， 存 储 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 塑料 加 工 ， 只 能 生产 PE、PP、PC、ABS 等 
材料 。 

6) 口 模 直 径 是 收缩 形 出 口 ， 可 生产 小 直径 管 坏 ， 为 控制 料 坏 向 下 挤 出 的 下 垂 现 象 ， 没 
有 定型 段 的 口 模 可 采用 快速 挤 出 ， 尽 量 减少 料 坏 在 空间 的 停留 时 间 。 

7) 模具 结构 简单 ， 芯 棒 可 上 、 下 调节 ， 从 而 控制 口 模 间 隙 以 便 得 到 需要 的 坯料 厚度 。 

8) 芯 棒 进 料 口 边 的 流 道 长 ， 间 陀 小 以 降低 进口 压力 ， 而 反面 熔 胶 汇合 处 ， 流 程 短 ， 间 
际 大 ， 可 补偿 远 端 压力 低 的 不 足 。 


29. 单 层 储 料 式 坯 料 挤 出 机 头 (图 4-31) 
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图 4-30 中空 机 头 图 4-31 单 层 储 料 式 坯料 挤 出 机 头 
] 一 口 模 2 一 未 区 3 一 机 体 4 一 机 顷 1 一 液压 和 ”2 一 芯 轴 3 一 机 头 体 4 一 环形 
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说 明 
1) 由 液压 缸 、 芯 轴 、 机 头 体 、 环 形 活塞 、 世 棒 、 口 模 等 组 成 。 
2) 料 室 的 料 达到 一 定 压 力 时 ， 向 上 推动 活塞 ， 使 型 腔 容 积 增 大 ， 储 存 较 多 的 熔融 
料 ， 在 挤 出 时 ， 环 形 活塞 在 液压 油 的 推动 下 ， 将 储 料 室 的 熔融 物料 挤 出 口 模 ， 形 成 管状 
型 坏 。 
3) 芯 棒 可 以 上 、 下 移动 ， 调 节 型 坏 的 厚度 ， 得 到 高 质量 的 型 坏 。 
4) 口 模 为 发 散 形 出 口 ， 发 散 角 一 般 为 20°。 
5) 发 散 形 口 模 ， 离 模 熔 体 膨 胀 效应 明显 ， 还 有 末端 效应 ， 自 重 下 垂 现象 都 要 充分 注 
， 操 作 过 程 要 控制 好 。 
6) 口 模 后 端 型 腔 较 大 ， 对 口 模 的 压缩 比 大 ， 料 流 混 合 压力 平稳 ， 坯 管 密实 度 好 。 
30. 多 层 连续 坯料 挤 出 机 头 (图 4-32) 
说 明 
1) 基层 是 多 层 复合 的 主体 ， 
其 厚度 大 ， 主 要 用 于 保证 制品 的 强 
度 、 刚 度 、 尺 寸 稳 定性 等 。 基 层 常 
用 PE 和 PP, 也 有 用 PVC、PC、 eS 
PU、EVA、EPDM 的 。 a NN 放 _ 
2) 功能 层 多 数 为 阻 渗 层 ， 用 NS GH 
来 提高 制品 使 用 温度 ， 并 改善 外 观 


-= ON Wp 
人 N23 oN A 
性 能 。 阻 渗 层 可 阻止 气体 、 湿 气 、 i 


N 

香味 或 熔剂 的 渗透 。 可 阻 内 渗 ， 也 图 4-32 Se 
可 阻 外 渗 。 功 能 层 常 采 用 EVOA、 
PVDC、PAN，,， 也 有 采用 PA、EVA、PET 的 情况 。 

3) 粘 合 层 在 基层 和 功能 层 之 间 的 粘 合 性 能 不 良 时 ， 要 用 粘 结 剂 使 他 们 结合 一 起 。 常 用 
的 树脂 有 : 侧 基 用 马 来 酸 酥 、 丙 烯 酸 或 丙烯 酸 酯 ， 进 行 接 枝 改 性 的 PE 或 PP、 直 接合 成 的 
共聚 物 。 

4) 多 层 挤 出 的 优点 : 

Q 机 头 内 熔 体 所 受 的 切 应 力 较 低 ， 从 而 降低 界面 的 不 稳定 性 。 

@) 易于 控制 熔 体 流 经 机 头 时 的 温度 、 流 速 与 切 应 力 。 

@) 可 减少 熔 体 在 机 头 型 腔 内 的 停留 时 间 。 

@ 可 用 于 热 敏 性 材料 的 多 层 挤 出 。 


31. 往复 螺杆 /机 简 式 间歇 坯 管 挤 出 机 头 〈 图 4-33) 
说 明 
1) 该 机 的 储 料 生 位 于 机 简 的 末端 ， 与 挤 出 机 并 排 ， 其 工作 原理 与 注射 机 有 些 类 似 。 
2) 挤 出 机 螺杆 边 旋转 边 后 退 ， 以 使 塑料 熔融 ， 把 熔 体 存在 储 料 腔 内 。 之 后 螺杆 停止 
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转动 。 

3) 在 液压 的 作用 下 快速 往 前 移动 输 
送 ， 以 把 储 料 腔 内 的 熔 体 压 人 机 头 流 道 内 ， 
成 型 坏 管 。 

4) 其 型 坏 挤 出 速度 要 上 比 连续 挤 出 快 许 
多 。 如 牛奶 瓶 的 挤 出 吹 塑 ， 型 坏 挤 出 时 间 
一 般 只 有 1. 5s。 

5) 储 料 和 缸 的 容积 由 螺杆 直径 (D) 与 
许可 的 螺杆 轴 向 位 移 〈 一 般 为 3D) 确定 。 

6) 其 储 料 容积 对 机 简 式 储 料 腔 来 说 ， 
远 比 往返 螺杆 式 储 料 腔 大 ， 因 和 饶 径 大 ， 存 
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料 多 ， 所 以 可 成 型 较 大 的 制品 。 图 4-33 ”往复 螺杆 /机 简 式 间歇 坯 管 挤 出 机 头 
7) 这 种 机 头 模 口 为 发 散 型 ， 口 模 间 辽 1 一 机 关 ”2 一 储 料 腔 ”3 一 螺杆 /机 简 
可 调整 。 


32. 中 心 入 料 式 型 坏 机 头 (图 4-34) 
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图 4-34 中心 入 料 式 型 坏 机 头 





1 一 支架 2 一 分 流体 3 一 节 流 4 一 调节 螺钉 ”5 一 压缩 空气 
6 一 分 流 筋 7 一 口 模 ”8 一 世 棒 ”9 一 双环 式 支架 
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说 明 

1) 中 心 人 料 式 机 头 采 用 支架 来 支承 分 流体 与 世 棒 ， 支 架设 置 知 干 条 分 流 筋 ， 熔 体 过 分 
流 筋 分 成 多 股 ， 出 分 流 筋 又 重新 汇合 ， 所 以 又 叫 支 架 式 机 头 。 

2) 这 类 机 头 流程 短 ， 熔 体 停留 时 间 短 ， 可 成 型 热 敏 性 塑料 PVC 制品 。 

3) 熔 体 通过 支架 后 形成 接合 缝 线 ， 会 降低 结合 强度 ， 要 采取 补偿 措施 ， 如 图 4- 
34a 中 机 头 蕊 枞 加 设 阻 流 卉 ， 提 高 混合 强度 ; 消除 接 缝 线 图 4-34b 机 头 后 段 型 腔 宽 大 ， 
压缩 比较 大 有 利于 消除 接 缝 线 ， 图 4-34c 中 机 头 分 流 筋 在 径 向 被 分 成 内 外 两 层 ， 汇 合 线 
错开 。 

4) 此 类 机 头 形状 复杂 ， 加 工 难 度 大 ， 料 在 型 腔 阻 力 大 ， 一 般 用 于 聚 烯 烃 的 吹 塑 成 型 。 

5) 图 中 三 种 机 头 均 为 中 心 和 人 料 式 型 环 机 头 ， 用 户 可 根据 用 途 特性 选择 。 
33. U 形 流 道 式 坯 管 机 头 (图 4-35) 

说 明 

1) 在 支架 开设 U 形 流 道 ， 以 延长 流体 在 机 头 的 停留 时 间 ， 如 图 4-35 所 示 ， 其 中 的 UU 
形 流 道 增加 了 机 头 的 压力 降 。 

2) 料 流 进入 1 形 流 道 ， 流 道 大 大 提高 了 机 头 的 温度 和 压力 ， 也 提高 了 汇合 线 强度 。 

3) 熔 料 出 分 流 锥 支架 汇合 后 ， 由 于 流 道 长 ， 出 料 压力 、 流 速 平 稳 ， 坯 管 密实 度 和 强度 
提高 ， 出 支架 后 型 腔 变 大 ， 又 再 次 缓冲 ， 然 后 流向 口 模 。 

4) 口 模 间 际 通 过 螺钉 11 调整 。 

5) 由 于 熔 料 在 机 头 停留 时 间 长 ， 不 适合 热 敏 性 塑料 挤 出 成 型 。 
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图 4-35 UU 形 流 道 坏 管 机 头 
1 一 后 接口 2 一 连接 套 。3 一 模 体 加 热 圈 
4 一 后 模 体 5 一 U 形 流 道 ”6 一 前 模 体 7 一 芯 棒 
8 一 前 压 盖 ”9 一 口 模 10 一 口 模 加 热 圈 
11 一 调节 螺钉 ”12 一 分 流 锥 支架 13 一 进 气孔 
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34. 芯 棒 阻 流 二 、 缓 冲 槽 式 坯 管 机 头 (图 4-36) 


说 明 

1) 在 支架 后 段 流 道 ， 开 设 阻 流 垣 和 
缓冲 权 ， 以 延长 熔 体 在 机 头 内 的 停留 时 
间 ， 如 图 4-36 所 示 ， 这 种 结构 增加 了 机 头 
的 压力 降 。 

2) 熔 料 流 过 分 流 锥 支架 后 ， 进 入 世 
棒 的 阻 流 卉 和 缓冲 模 ， 使 料 流 提高 压力 ， 
增强 熔 料 的 混合 效果 ， 加 速 消除 支架 形成 
的 接 缝 线 。 

3) 熔 料 经 阻 流 域 的 压缩 和 缓冲 槽 的 
混 炼 ， 提 高 接 颖 强度 和 接 颖 牢固 度 。 

4) 燃料 经 阻 流 、 绥 冲 后 ， 出 口 胶 压 
力 、 流 速 平稳 ， 密 实 度 好 。 

5) 口 模 间 际 可 通过 调节 螺钉 11 调 
节 ， 保 证 坯料 厚薄 一 致 。 

6) 口 模 没有 平 直 定型 段 ， 可 以 提高 
挤 出 速度 。 

35. 环形 支管 式 型 坏 机 头 (图 4-37) 

说 明 

1) 在 机 头 入 口 处 熔 体 被 分 成 两 股 进 入 
芯 棒 的 环形 支管 。 

2) 环形 支管 的 流动 截面 积 较 大 ， 流 动 
阻力 较 小 ， 使 两 股 熔 体 快速 地 环绕 支管 周 向 
流动 ， 并 在 入口 的 对 应 面 的 一 侧 汇合 ， 再 形 
成 环形 熔 料 向 下 流动 ， 而 在 两 股 熔 体 汇合 时 
产生 熔接 线 。 

3) 这 种 机 头 结构 简单 、 紧 次 ， 流 道 长 
度 较 短 。 

4) 这 种 机 头 的 关键 是 入 料 口 压力 最 高 ， 
而 其 反面 汇合 处 压力 最 低 ， 关 键 是 在 缓冲 流 
道 下 面 的 流 道 间隙 要 适当 ， 间 隙 大 则 入 口 边 
料 流 过 大 ， 而 其 反面 汇合 处 料 流 小 ， 使 得 口 
模压 力也 是 不 一 致 ， 还 有 可 能 在 汇合 处 出 现 
积 料 分 解 ， 成 型 PVC 时 有 可 能 炭化 烧 焦 。 
间 际 小 ， 挤 出 压力 过 大 ， 生 产 效率 太 低 。 试 
模 中 修正 取 最 佳 流 道 间 院 值 。 
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图 4-36” 必 棒 阻 流 卉 、 缓 冲模 式 坯 管 机 头 
1 一 后 接口 ”2 一 连接 套 。 3 一 模 体 加 热 圈 











4 一 后 模 体 5 一 阻 流 霹 ”6 一 前 模 体 7 一 芯 棒 
8 一 前 压 盖 9 一 口 模 “10 一 口 模 加 热 圈 
13 一 进 气孔 








1 一 调节 螺钉 ”12 一 分 流 锥 支架 
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图 4-37 环形 支管 式 型 坏 机 头 
] 一 紧 固 螺 钉 2 一 螺母 ”3 一 压 盖 4 一世 棒 体 ”5 一 机 头 体 
6 一 世 棒 头 “7 一 口 模 ”8 一 口 模压 善 ” 9 一 调节 螺钉 
10 一 加 热 圈 11 一 机 颈 12 一 法 兰 ，13 一 多 孔 板 
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5) 也 可 以 参考 右边 训 视 世 棒 结构 ， 在 忆 棒 头 6 的 外 边 设 置 缓冲 槽 稳 压 。 

6) 坯料 厚度 不 均 可 通过 调节 螺钉 9 进行 调整 。 

7) 这 种 机 头 型 坏 壁 厚 均匀 ， 流 道 旦 流线型 ,流动 畅通 ,流速 高 ， 残 存 熔 料 量 少 ， 容 易 
拆 下 清理 ,对 原料 适用 性 强 ， 可 成 型 PVC 料 。 
36. 多 层 间 隐 挤 出 坯料 机 头 (图 4-38) 

说 明 

1) 这 种 吹 塑 成 型 方式 在 多 层 共 挤 成 型 中 普遍 应 用 。 

2) 在 机 头 内 设计 了 多 层 环 状 柱 塞 及 相应 的 储 料 室 。 

3) 各 层 物 料 被 相应 的 储 料 室 间 壁 所 隔 开 。 各 层 塑 化 好 的 物料 熔 体 储存 在 各 环形 的 储 料 

















室内 。 
4) 当 达 到 预定 物料 量 后 ， 由 各 层 环形 柱 塞 将 熔 料 从 分 隔 开 的 储 料 室 中 快速 挤 出 。 
5) 各 层 熔 体 在 口 模 处 粘 接 ， 形 成 多 层 型 坏 ， 各 储 料 室 的 熔 料 可 以 分 别 挤 出 。 


37. 连续 式 共 挤 出 坯料 机 头 (图 4-39) 
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图 4-38 多 必 间 辽 挤 出 坯料 机 头 图 4-39 连续 式 共 挤 出 坯料 机 头 





状 柱 塞 ”5 一 中 储 料 室 “6 一 中 层 挤 出 机 “7 一 外 层 挤 出 机 ”6 一 中 层 料 挤 出 机 “7 一 外 层 料 挤 出 机 “8 一 加 热 回 “9 一 固定 
8 一 外 环 状 柱 塞 ”9 一 外 层 储 料 室 10 一 中 模 ”11 一 攻 棒 ”螺钉 10 一 下 模 体 “11 一 调节 螺钉 ”12 一 口 模 13 一 内 层 料 
12 一 外 液压 迄 ”13 一 中 液压 氏 ”14 一 内 液压 全 挤 出 机 ”14 一 平 口 模 ”15 一 发 散 口 模 


























说 明 
1) 该 连续 式 共 挤 出 机 头 可 挤 出 三 层 料 坯 。 
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2) 该 机 头 容易 产生 型 坏 因 自重 下 秆 现象 ， 较 适合 小 批量 ， 小 容积 三 层 熔 料 的 成 型 
生产 。 

3) 若 使 用 熔 体 强度 较 高 的 塑料 ， 也 可 以 吹 塑 较 大 容量 的 三 层 或 多 层 的 容器 。 

4) 口 模 间隙 可 用 调节 螺钉 11 调整 ， 确 保 周边 壁 厚 一 致 。 
38. 汽车 油箱 五 层 储 料 式 共 挤 出 坯料 机 头 及 成 型 模 

图 4-40 所 示 为 汽车 油箱 五 层 储 料 式 共 挤 出 坯料 机 头 。 
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图 4-40 “汽车 油箱 五 层 储 料 式 共 挤 出 坯料 机 头 





说 明 

1) 与 老式 金属 燃油 箱 相 比 ， 塑 料 汽 车 油箱 具有 质量 轻 ， 设 计 灵 活 ， 美 观 安全 ， 生 产 效 
率 高 ， 成 本 低 等 特点 。 而 且 现 代 技 术 解 决 了 阻止 汽车 油箱 高 渗透 性 的 关键 技术 ,已 普遍 用 逆 
料 代替 了 金属 汽车 油箱 。 

2) 目前 主要 是 以 HDPE 油箱 专用 材料 为 基 材 ， 辅 以 阻隔 材料 和 粘 合 树脂 的 多 层 复 合 挤 
出 吹 塑 生产 汽车 燃油 箱 。 另 一 种 是 以 HDPEZPA7 相 容 剂 组 成 的 高 分 子 合金 为 原料 的 单 层 挤 
出 吹 塑 生产 汽车 燃油 箱 。 

3) 多 层 复 合 挤 出 吹 塑 法 用 原料 : 三 层 组 成 为 PA (内 层 )/ 粘 结 层 /HDPE (外 层 ); 五 层 
复合 为 HDPE (内 层 )/ 烙 结 层 /阻隔 层 (PA)/ 粘 结 层 /HDPE (外 层 ); 六 层 复 合 时 为 HDPE 
(内 层 )/ 粘 结 层 /阻隔 层 (PA 或 EVOH)/ 粘 结 层 / 回 收 料 层 / 着 色 HDPE (外 层 ) 。 粘 合剂 用 
日 本 产 ADMERGT-4，L-2100 等 。 

4) HDPEZPAZ 相 容 剂 组 成 的 高 分 子 合金 原料 ， 其 中 的 PA 是 作为 微 层 片 状 分 散 相 ， 分 
散 于 HDPE 连续 相 中 的 阻隔 性 材料 ， 相 容 剂 是 促成 上 述 分 散 相 容 形态 的 必要 助 剂 。 目 前 最 
好 用 美国 产 SelarRB ， 加 入 量 为 5% ( 均 为 体积 分 数 ) 时 阻隔 性 提高 到 85% ， 一 般 用 量 为 
5%~18% 为 好 。 

图 4-41 所 示 为 汽车 油箱 吹 塑 成 型 模 。 

说 明 

1) 该 制 件 结构 的 特点 是 上 部 有 多 处 台阶 、 通 孔 和 镰 峙 件 ， 底 部 有 一 处 带 螺纹 伦 件 的 放 
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图 4-41 汽车 油箱 吹 塑 成 型 模 
1、15 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”2 一 左右 端 模板 ”3 一 导 柱 “4 一 水 管 接头 “5 一 拖 板 6 一 进 气 芯 “7 一 六 角 螺 母 
8 一 大 垫圈 ”9 一 小 垫圈 ”10 一 吊 挂 螺钉 ”11 一 密封 板 ，12 一 1 号 型 销 ”13 一 2 号 型 销 14 一 底板 
16 一 前 模 体 板 ”17 一 后 模 体 板 18 一 3 号 型 销 19 一 活动 镶 块 












































油 孔 ， 而 加 油 口 在 转角 处 。 

2) 根据 制 件 的 上 述 特点 , 模具 的 分 型 面 在 油箱 的 对 角 线 上 ， 以 利于 进 气 蕊 6 及 加 油 口 
的 成 型 。 而 为 确保 其 底 边 合 颖 的 粘 合 强度 特 增设 了 一 条 5mmx5mm 的 梯形 夹 料 边 。 另 外 ， 针 
对 上 部 2xM14mmx1. 5mm 和 下 部 M18mmx1. 5mm 的 螺纹 铜 谍 件 ， 即 两 出 油管 座 和 一 放 油 塞 
座 的 镶 人 ， 该 模 在 其 要 求 位 置 都 设置 了 相应 的 零件 : 2 号 型 销 13 和 3 号 型 销 18。 三 件 卡 管 
座 也 在 前 模 体 板 16 的 型 腔 中 设置 了 其 安放 穴 。 可 使 这 些 镶 入 构件 在 料 坯 吹 胀 后 牢固 地 包 住 。 
为 保证 金属 碟 件 与 塑料 的 接合 处 无 渗 漏 ， 使 用 之 前 除了 必须 清洗 干净 外 ， 还 应 当 预 热 。 

3) 合 模 前 ， 将 金属 螺纹 甬 件 、 卡 管 座 以 及 成 型 加 油 口 的 进 气 芯 上 的 两 件 活 动 镶 块 19 
全 部 安放 就 位 。 再 将 锁 模 装置 移 至 机 下 ， 当 料 坏 长 度 达 要 求 后 闭合 模具 吹 胀 成 型 ， 修 剪 余 
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料 ， 再 进行 二 次 加 工 ， 热 熔 焊 接 附 件 ， 连 接 三 通 支 架 和 传感器 座 以 及 销 孔 (出 、 放 油 螺 孔 ， 


传感器 孔 ) 。 
39. 螺旋 式 侧 向 进 料 直角 机 头 (图 4-42) 
说 明 


1) 为 使 熔 体 在 转向 时 能 自由 平滑 地 流动 ， 不 产生 兆 留 
点 和 熔接 线 ， 多 采用 螺旋 形 侧面 进 料 机 头 ， 其 结构 如 图 
4-42 所 示 。 

2) 机 头 的 芯 棒 入 口 处 设计 成 螺旋 形 ， 熔 体 从 螺旋 形 芯 
棒 的 中 心 孔 进入 机 头 ， 再 从 中 心 孔 径 的 一 个 或 多 个 孔 侧 向 
流入 单 头 或 多 头 螺旋 流 道 。 

3) 这 时 大 部 分 熔 体 沿 螺 旋 流 道 流 动 ， 少 部 分 熔 体 沿 轴 
向 漏 流 。 最 后 ， 流 体 统统 沿 芯 棒 轴 向 流动 ， 挤 出 口 模 。 

4) 这 种 结构 使 熔 体 流 道 更 加 流线型 ， 螺 旋 线 的 螺旋 角 
为 45°~60°?， 收 敛 点 被 机 加 工 成 为 形 ， 位 于 型 芯 一 侧 ， 与 
侧 向 进 料 口 相对 ， 在 侧 向 进 料 口中 心 线 下 方 约 16 ~ 
19mm 处 。 

5) 螺旋 形 机 头 结构 紧凑 ， 熔 体 流 动 的 均匀 性 好 ， 不 会 
形成 熔接 线 ， 压 力 损失 较 低 ， 制 品 性 能 较 均 义 ， 但 制造 成 
本 较 高 ， 不 容易 清理 。 | 


40. 带 分 流 装置 的 大 型 毛坯 机 头 
(图 4-43) 








图 4-42 ”螺旋 式 侧 向 进 料 直角 机 头 

1 一 定位 销 “2 一 世 棒 螺母 ”3 一 进 料 口 

4 一 机 头 体 5 一 螺旋 沟 状 芯 身 
6 一 口 模 7 一 芯 棒 嘴 



































说 明 

1) 设计 有 筛 孔 式 的 分 流 板 ， 提 高 料 流 
混合 塑 化 质量 ， 可 用 于 大 型 毛坯 的 挤 出 成 型 。 

2) 对 于 上 聚 乙 燃料 坯 的 成 型 挤 出 质量 
可 靠 。 








在 较 大 的 储 料 区 A 得 到 缓冲 ， 使 熔 料 能 平 
衡 顺 畅 地 挤 出 口 模 。 

4) 口 模 定型 段 较 长 ,使 坯 管 密实 ， 
提供 合格 的 坏 管 供 吹 塑 成 型 。 

5) 坏 管 的 厚度 可 以 通过 调节 螺钉 10 
进行 调节 。 

6) 设计 堵 头 4， 方便 加 工 半 圆 进 料 











3) 物料 从 得 孔 式 的 分 流 板 挤 出 后 ， 。” 侠 尘 后 人 
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充 道 。 图 4-43 带 分 流 装置 的 大 型 毛 坏 机 头 





7) 主要 零件 的 组 装 : 先 把 得 孔 分 流 1 一 坯 芯 2 一 螺钉 3 一 利 孔 分 流 板 4 一 堵 尖 ”5 一 螺钉 





6 一 机 颈 7 一 导 销 8 一 套 9 一 模 体 ”10 一 调节 螺钉 





板 3、 环 芯 1、 坏 芯 头 13 、 螺 钉 14 装 在 一 11 一 压 环 12 一 口 模 “13 一 坯 芯 头 “14 一 螺钉 
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起 ， 然 后 放置 于 模 体 9 内 ， 再 装 上 套 8、 口 模 12、 压 环 11 等 。 
41. 带 缓冲 调节 装置 的 毛坯 机 头 (图 4-44) 

说 明 

1) 模具 结构 简单 ， 装 拆 方 便 。 

2) 该 机 适用 于 高 压 聚 乙烯 管 坏 成 型 。 

3) 世 棒 4 没有 固定 在 机 头 体 7 上 ， 而 是 固定 在 固定 板 $ 上 ， 芯 棒 4 可 以 在 固定 板 上 的 
螺 孔 内 上 下 移动 调节 ， 调 好 后 再 锁 死 。 

4) 熔 料 在 储 料 室 的 较 大 空间 内 起 到 缓冲 作用 ， 有 利于 进入 口 模 的 熔融 料 流 平稳 。 

5) 口 模 定 型 段 较 长 ， 使 坯 管 密实 ， 提 供 合 格 的 坯 管 供 吹 塑 成 型 。 

6) 坏 管 的 厚度 可 以 通过 调节 螺钉 1 进行 调节 。 

7) 主要 零件 的 装配 : 按 次 序 把 模 体 7、 芯 棒 4、 固 定 板 S、 螺 钉 6、 锁 紧 螺 母 12 装 在 一 
起 ， 再 装 上 口 模 10、 压 环 11、 机 棋 8 等 。 


42. 带 阻 流 缓 冲 双 毛 坯 机 头 (图 4-45) 
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图 4-44 ” 带 缓冲 调节 装置 的 毛坯 机 头 图 4-45 带 阻 流 缓冲 双 毛 坏 机 头 
1 一 调节 螺钉 2 一 热电 偶 3 一 加 热 圈 “4 一 芯 棒 1 一 机 代 ”2 一 横 分 流 道 套 ”3 一 螺钉 4 一 必 棒 
5 一 固定 板 6 一 螺钉 7 一 模 体 8 一 机 颈 9 一 过 5 一 模 体 6 一 加 热 圈 7 一 口 模 ”8 一 调 
滤 板 ”10 一 口 模 11 一 压 环 ，12 一 锁 紧 螺母 市 螺 条 ”9 一 锁 紧 螺母 

说 明 


1) 一 次 可 挤 出 二 根 坏 管 ， 大 大 提高 了 生产 效率 。 
2) 适合 聚 丙 烯 塑料 坯 管 成 型 。 
3) 物料 从 机 颈 经 横 分 流 道 套 再 分 成 两 个 分 流 道 。 
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4) 每 个 分 流 道 都 经 过 阻 流 域 缓 冲 后 从 口 模 挤 出 ， 撞 出 熔 料 能 平衡 挤 出 成 坏 管 。 

5) 毛坯 的 厚度 可 通过 调节 螺钉 8 进行 调节 。 

6) 主要 零件 的 装配 : 按 方向 把 芯 棒 4 置信 模 体 5 内 ， 然 后 装 上 口 模 7， 拧 上 锁 紧 螺母 
9， 再 拧 上 调节 螺钉 8， 最 后 ， 用 横 分 流 道 套 2 把 两 个 机 头 连 成 一 起 。 
43. 可 调式 毛坯 机 头 (图 4-46) 

说 明 

1) 该 机 头 适合 软 聚 毛 乙 烯 管 坏 成 型 。 

2) 调节 芯 棒 1 拧 在 调节 芯 支承 板 7 上 ， 靠 锁 紧 螺母 6 锁 死 ， 可 防止 调节 芯 棒 1 自动 上 
下 移动 。 

3) 调节 芯 棒 1 向 下 移动 可 增 大 口 模 12 的 间隙 ， 使 管 坏 增 厚 ; 调节 芯 棒 1 向 上 移动 可 缩 
小 口 模 12 的 间隙， 使 管 坏 变 薄 。 

4) 通过 调节 螺钉 3， 可 以 解决 管 坯 的 厚薄 不 均匀 的 问题 。 

5) 主要 零件 的 装配 : 按 方向 把 内 芯 棒 10 装 人 机 头 体 13 内 ， 再 装 上 内 芯 支承 板 8、 调 
节 芯 支承 板 7、 锁 紧 螺 母 6、 螺 钉 5， 最 后 装 上 口 模 12、 压 环 2、 螺 钉 14、 调 节 芯 棒 1、 调 节 
螺钉 3 等 。 


44. 带 缓 冲 双 层 坯 管 机 头 (图 4-47) 











5 


WA 








SN 


TVVVS 











人 


| SR 
六 


SS 






































图 4-46 ”可 调式 毛坯 机 头 图 4-47，” 带 缓冲 双 层 坯 管 机 头 
1 一 调节 芯 棒 2 一 压 环 。 3 一 调节 螺钉 4 一 机 颈 1 一 螺钉 2 一 口 模 ”3 一 内 口 模 4 一 套 5 一 模 体 
5 一 螺钉 ”6 一 锁 紧 螺母 ”7 一 调节 忌 支 承 板 8 一 内 6、10 一 机 颈 ”7 一 螺钉 ”8 一 内 芯 棒 ”9 一 销 11 一 热电 偶 
芯 支 承 板 9 一 加 热 圈 ”10 一 内 芯 棒 ”11 一 热电 侦 12 一 调节 螺钉 ”13 一 压 环 “14 一 芯 棒 





12 一 口 模 13 一 机 头 体 14 一 螺钉 
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说 明 

1) 该 机 头 适 合 聚 乙烯 、 聚 碳酸 酯 塑料 成 型 双 层 管 坏 。 

2) 从 机 棋 6 挤 和 人 聚 乙烯 为 外 层 ， 从 机 栋 10 挤 人 聚 碳酸 酯 为 内 层 ， 在 模 口 汇合 粘贴 在 
一 起 。 

3) 为 控制 好 聚 碳酸 酯 的 温度 ， 可 在 芯 棒 14 内 设置 加 热 棒 插 入 孔 ， 使 世 棒 保持 稳定 的 温度 。 

4) 内 外 主流 道 都 设 有 圆 球 形 缓冲 区 A， 使 流向 口 模 的 熔 料 稳定 。 

5) 毛坯 的 厚度 可 用 调节 螺钉 12 调节 。 

6) 主要 零件 的 装配 : 把 模 体 5、 内 口 模 3、 套 4、 内 芯 棒 8、 螺钉 7、 世 棒 14 装 在 一 起 ， 
再 装 上 口 模 2、 调 节 螺 钉 12 、 压 环 13 和 其 他 一 些 零件 。 
45. 带 阻 流 缓冲 芯 棒 可 调 收缩 式 坯 管 机 头 (图 4-48) 

说 明 

1) 可 调 芯 棒 11 可 上 、 下 调节 ， 调 节 范 围 工 ， 用 以 调节 口 模 间隙 ;。 

2) 适合 使 用 聚 丙烯 料 成 型 吹 塑 管 坏 。 

3) 为 使 塑料 得 到 良好 的 塑 化 和 压缩 ， 在 流 道 内 设 有 阻 流 卉 和 储 料 缓冲 区 4。 

4) 坯 管 厚度 可 用 调节 螺钉 12 调整 控制 。 

5) 主要 零件 的 装配 : 依次 把 机 头 体 10、 内 套 9、 可 调 芯 棒 11、 锁 紧 螺 母 8 装 在 一 起 ， 
再 装 上 口 模 3、 锁 紧 螺 母 1 和 调节 螺钉 12。 


46. 直角 芯 棒 可 调 带 阻 流 缓冲 坯 管 机 头 (图 4-49) 
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图 4-48 ”人 带 阻 流 缓冲 世 棒 可 调 收缩 式 坏 管 机 头 图 4-49 直角 芯 棒 可 调 带 阻 流 缓冲 坯 管 机 头 
1 一 锁 紧 螺母 ”2 一 加 热 圈 3 一 口 模 ”4 一 连接 法 兰 1 一 压 环 ”2 一 调节 螺钉 “3 一 可 调 芯 棒 4 一 加 热 圈 

5 一 机 颈 6 一 热电 偶 7 一 螺钉 8 一 锁 紧 螺母 5 一 套 6、12 一 螺钉 7 一 支撑 板 ”8 一 锁 紧 螺母 ”9 一 接头 
9 一 内 套 ”10 一 机 头 体 ”11 一 可 调 芯 棒 12 一 调节 螺钉 10 一 螺钉 “11 一 机 颈 13 一 口 模 14 一 机 头 体 
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说 明 

1) 可 调 世 棒 3 可 上 、 下 调节 ， 用 以 调 世 口 模 间 隙 * 的 大 小 。 可 调 芯 棒 3 向 上 移动 可 使 
缩小 ， 向 下 移动 可 使 * 增 大 。 

2) 适用 于 聚 乙烯 料 成 型 吹 塑 管 坏 。 

3) 为 使 塑料 得 到 良好 的 塑 化 和 压缩 ， 在 流 道 内 设 有 阻 流 十 A 和 储 料 缓冲 区 B。 

4) 坯 管 厚度 可 用 调节 螺钉 2 调整 。 

5) 主要 零件 的 装配 : 依次 把 机 头 体 14、 可 调 芯 棒 3、 套 5、 螺 钉 10、 支 撑 板 7、 锁 紧 螺 
母 8 装 在 一 起 ， 再 装 上 口 模 13 、 压 环 1 和 螺钉 12。 
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1. 百叶 窗 叶 片 机 头 (图 5-1) 
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图 5-1 百叶 窗 叶 片 机 头 
1 一 热电 偶 2 一 机 头 体 3 一 真空 室 4 一 冷却 室 5 一 冷却 定型 套 6 一 加 热 圈 7 一 进 料 口 、8 一 机 头 法 兰 
说 明 
1) 该 机 头 结构 简单 ， 拆 装 方便 ， 经 济 实用 。 
2) 该 机 头 适合 RPVC 硬 质 塑料 成 型 ， 其 特点 是 耐 腐蚀 、 电 绝缘 性 好 、 不 易 吸 热 、 不 易 
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燃 、 经 久 耐 用 。 

3) 机 头 结构 由 圆 形 过 渡 到 扇形 。 扁 形 流 道 出 口 与 制 件 外 形 一 致 ， 口 模 平 直 段 长 为 15 ~ 
20mm， 空 腔 横 截面 积 为 产品 尺寸 的 1.2 倍 。 

4) 采用 真空 定型 冷却 装置 ， 定 型 模 通 道 空 腔 与 产品 一 致 ， 定 型 模 长 度 200~250mm。 和 定 
型 模 进 口 倒 锥 角 引 入 型 未， 定型 模型 腔 要 打磨 抛光 。 

2. 弯 支 管 形 板 〈 片 ) 材 机 头 (图 5-2) 

说 明 

1) 该 机 头 也 称 “T” 
型 机 头 , 支管 两 涉 为 封 
闭 式 。 

2) 文 管 各 部 分 横 截 面 | ; 
积 大 臻 相同 ,支管 起 稳 压 
和 分 配 作 用 。 支 管 的 直径 
一 般 控 制 在 15 ~ 25mm 
之 间 。 

3) 该 机 头 为 流线型 ， 
无 死角 ， 不 仅 适 合用 于 PE、 
PP 等 塑料 ， 也 可 用 于 PVC 图 5-2 弯 支 管 形 板 ( 片 ， 材 机 头 
等 热 敏 性 塑料 ， 还 可 用 于 1 一 弯 支 管 2、11 一 螺钉 ”3 一 下 模 体 4 一 热电 偶 5、12 一 螺钉 6 一 阻 流 块 
Be vi 7 一 加 热 圈 “8 一 定位 销 ”9 一 挤 出 机 10 一 上 模 体 ”13 一 模 层 

4) 该 机 头 适合 生产 幅 宽 为 1000~2000mm 的 宽 幅 产品 。 

5) 该 机 头 设 有 阻力 调节 块 和 口 模 微调 装置 ， 便 于 调节 机 头 阻 力 ， 得 到 均一 厚度 的 
制品 。 

6) 通常 口 模 定 型 段 长 度 为 S0~70mm， 太 长 会 产生 “张嘴 ”现象 。 

7) 口 模 间隙 一 般 为 制品 厚度 的 1.5~2.5 倍 。 

8) 阻 流 块 凸 出 流 道 设置 为 0. 5~1. 0mm。 

9) 口 模 宜 选择 微量 弹性 变形 调节 装置 。 

3. 直 支 管 形 板 ( 片 ) 材 机 头 (图 5-3) 

说 明 

1) 这 是 一 种 直 支 管 形 板 〈 片 ) 材 机 头 结构 。 

2) 这 种 机 头 的 支管 各 横 截面 完全 相同 。 支 管 的 作用 是 稳 压 和 分 配 ， 支 管 直 径 一 般 为 
$20~ $30mm, 

3) 该 机 头 结 构 简 单 ， 能 生产 幅 宽 为 1000~2000mm 的 宽 幅 制 件 。 

4) 该 机 头 适合 使 用 PE 和 PP 树脂 ， 也 可 用 于 ABS、PMMA 、PYVC 等 。 

5) 通常 口 模 定 型 段 长 度 为 S0~70mm， 太 长 则 易 产 生 “ 张 嘴 ” 现 象 。 

6) 口 模 间 隙 一 般 为 制 件 厚 度 的 1.5~2.5 售 。 

7) 这 种 机 头 可 以 设计 成 能 调整 幅 宽 的 机 头 ， 即 在 机 头 的 两 端 增设 幅 宽 调节 器 。 
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图 5-3” 直 支管 形 板 〈 片 ) 材 机 头 
1 一 支管 流 道 ”2 一 幅 宽 调节 器 3、10 一 紧 固 螺 孔 4 一 热电 偶 5 一 加 热 圈 
6、8 一 下 、 上 机 头 体 7 一 挤 出 机 9 一 模 唇 ”11 一 调节 螺钉 

















4. 螺杆 分 配 式 中 间 进 料 双向 分 配 板 ( 片 ) 材 机 头 〈 图 5-4) 
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28 pa 26 25 24 23 22 21 20 
图 5-4 螺杆 分 配 式 中 间 进 料 双向 分 配 板 〈 片 ) 材 机 头 
1、8、14、15、24、26 一 螺钉 2 一 侧 压 板 3 一 铜 套 4 一 定位 销 ”5 一 分 配 螺杆 6 一 机 贷 7 一 加 热 圈 9 一 背 加 热 板 
10 一 轴承 盖 ”11 一 链 轮 12 一 调节 螺钉 ”13 一 上 模板 ”16 一 加 热 板 17 一 下 模板 ”18 一 热电 偶 ”19 一 压 紧 螺钉 20 一 拉 
紧 螺钉 ”21 一 阻 流 块 ”22 一 口 模 唇 23 一 微调 螺钉 ”25 一 平 键 ”27 一 轴承 ”28 一 轴承 端 盖 























说 明 

1) 该 机 头 分 配 螺杆 由 单独 驱动 装置 驱动 。 

2) 该 机 头 具 有 强力 输送 熔融 料 功能 。 

3) 机 头 内 各 点 压力 均匀 一 致 ， 熔 料 能 沿 口 模 方向 均匀 地 分 散 和 挤 出 ， 且 挤 出 速率 较 
均匀 。 

4) 机 头 内 积 料 少 ， 熔 料 滞留 时 间 短 ， 非 常 适宜 PVC 板 ( 片 ) 材 的 挤 出 。 

5) 能 发 泡 成 型 。 由 于 有 分 配 螺杆 ， 转 速 又 能 调节 ， 所 以 即使 在 低温 下 也 有 足够 的 输送 
能 力 ， 能 生产 宽 幅 的 发 泡 体 。 

6) 可 生产 宽度 达 4000mm， 厚 度 达 40mm 的 宽厚 板材 。 

7) 一 般 分 配 螺 杆 直径 比 挤 出 机 螺杆 小 一 级 ， 长 径 比 可 相同 ， 分 配 螺杆 螺纹 线 数 为 4~ 
6 线 。 
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8) 该 机 头 结构 的 优点 如 下 : 

J 输送 物料 能 力 强 ， 机 头 压力 低 ， 寿 命 长 。 

G@) 物料 能 均匀 挤 出 ， 且 挤 出 压力 各 点 一 致 ， 板 材 厚 度 均 匀 。 

(3 机 头 转速 稳定 ， 机 头 流 道 内 无 物料 积存 。 

(9 由 调 速 装置 单独 驱动 机 头 的 分 配 螺 杆 ， 有 利于 提高 板材 的 质量 。 


5. 软 板 机 头 (图 5-5) 
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图 5-5 软 板 机 头 
1 一 定位 销 ”2 一 分 流 锥 ”3 一 支架 4 一 接头 ”5 一 焊 件 ”6 一 上 模板 7 一 定位 销 





3 一 螺钉 9 一 内 芯 ”10 一 下 模 体 ”11 一 口 模 ”12 一 加 热 圈 





说 明 

1) 该 机 头 流 道 形式 取决 于 物料 的 特性 ， 不同 的 物料 ， 其 料 流 状 态 也 不 一 样 。 

2) 由 于 PVC 的 综合 性 能 取决 于 相对 分 子 质量 、 填 料 、 增 塑 剂 和 助 剂 等 。 一 般 说 填料 
越 多 ， 制 品 的 性 能 越 差 ; 增 塑 剂 越 多 ， 制 品 越 软 。PVC 的 软化 点 与 分 解 温 度 很 接近 ， 常 常 
在 140%C 时 就 开始 发 生 分 解 ， 到 170% 时 就 会 很 迅速 地 分 解 ， 加 上 PVC 的 流动 性 差 ， 因 此 在 设计 
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模具 时 要 考虑 流 道光 滑 。 由 于 PVC 易 分 解 ， 析 出 的 氯 会 腐蚀 机 头 ， 还 可 以 考虑 镀 硬 铬 处 理 。 

3) 为 防止 支架 转动 ， 设 有 定位 销 1。 内 芯 9 是 便于 物料 的 流动 ， 减 轻 物 料 的 流动 压力 。 
组 装 时 先 装 好 分 流 锥 2、 支 架 3、 内 已 9、 接 头 4、 下 模 体 10 、 螺 钉 8， 再 装 其 他 零件 。 

6. 自由 发 泡 板 ( 片 ) 材 机 头 (图 5-6) 

说 明 

1) 这 是 一 套 自 由 发 泡 
板 。( 片 ) 材 机 头 结构 。 它 是 
由 衣架 形 板 ( 片 ) 材 机 头 引 
申 而 来 ， 但 它 又 和 和 鱼 尾 形 结 
构 类 似 ， 不 设 支管 结构 。 

2) 机 头 内 部 空 腔 应 呈 流 
线 型 ， 以 保证 流动 畅通 。 内 
容积 比 鱼 尾 形 机 头 大 。 

3) 流 道内 腔 为 压缩 式 ， 
设置 了 平 直 段 和 缓冲 段 。 
We 0 图 5-6 自由 发 泡 板 〈 片 ) 材 机 头 

1、7 一 固定 螺钉 2、9 一 左 、 右 侧 压 块 。”3 一 固定 螺 孔 ”4 一 模 颂 

5) 口 模 采 用 微量 弹性 变 5- 过 滤 板 6- 挤 出 机 8- 定位 孔 10- 支管 流 道 ”11 阻 流 调节 志 
形 调 节 装 置 ， 平 直 段 长 度 12、17 一 调节 螺钉 13 一 加 热 圈 14、16 一 下 、 上 机 头 体 15 一 热电 偶 
50~70mm 为 宜 。 

6) 该 机 头 适 用 于 PE、PP 、PVC 等 树脂 。 

7. 鱼 尾 形 板 ( 片 ) 材 机 头 (图 5-7) 

说 明 

1) 该 机 头 结构 是 一 种 传统 的 
鱼 尾 形 板 ( 片 ) 材 结 构 ， 形 状 遍 
平 ， 靠 凸 出 的 阻 流 块 7 分 流 熔 料 ， 
也 称 为 “T” 形 机 头 。 

2) 鱼 尾 形 机 头 设 有 流 道 文 
管内 部 呈 流 线 型 ， 流 动 畅 通 。 
机 头 内 容积 较 小 ， 使 物料 在 机 头 
内 停留 的 时 间 较 短 。 

3) 该 机 头 适 于 PE、PP 塑 
Ce 0 Bs 图 5-7 鱼 尾 形 板 ( 片 ， 材 机 头 

4)“ 鱼 尾 形 ”部 分 的 扩张 角 1 人 鱼 尾 形 流 道 2 固定 螺 孔 ”3 一 定位 孔 4 加热 圈 
ca 不 能 太 大 ， 一 般 应 以 90" ~ 100" 5 一 上 机 头 体 6、9 一 调节 螺钉 7 一 阻 流 块 。8 一 模 导 
为 宜 ， 否 则 厚 注 不 均 。 10 一 固定 螺钉 11 一 下 机 头 体 12 一 热电 偶 13 一 挤 出 机 
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5) 该 机 头 幅 宽 不 能 调整 ， 一 般 只 能 生产 幅 宽 为 5S00mm 左右 ， 厚 度 为 1~2mm 的 
板 ( 片 )。 

6) 机 头 设计 了 可 调 阻 力 器 (调节 螺钉 6 和 阻 流 块 7) ， 阻 流 块 7 凸 出 0. 5mm 即 可 。 

7) 设置 了 可 调式 口 模 和 一 定 的 口 模 长 度 ( 即 定型 长 度 )。 对 口 模 的 调整 采用 微量 弹性 
变形 调节 装置 ， 口 模 长 度 50~70mm 为 宜 ， 过 长 则 易 产生 “张嘴 ”现象 。 

8) 口 模 间 际 为 制 件 厚度 的 1.5~2.5 倍 。 


8. PP 料 双 色 板 机 头 (图 5-8) 









































图 5-8 PP 料 双 色 板 机 头 
1 一 加 强 板 2 一 连接 件 “3 一 典 件 4 一 上 模 体 5 一 压板 6 一 调节 螺钉 7 一 上 模 展 ”8 一 下 模 层 


























9 一 下 模 体 “10 一 加 热 棒 孔 11、13 、17 一 机 颈 ”12 一 锐 件 14 一 过 滤 板 “15 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
16 一 过 滤 板 ”18 一 上 调节 块 ”19 一 下 调节 块 














说 明 

1) 两 种 不 同色 料 分 别 是 由 两 台 挤 出 机 通过 机 颈 13 、17 流 道 挤 和 人 机 头 ， 经 缓冲 区 C、D 
汇流 ， 于 五 处 合流 。 

2) 两 股 料 流 汇合 后 ,在 五 处 通过 料 流 内 压力 粘 合 在 一 起 。 

3) 上 、 下 调节 块 18、19 可 调节 两 股 物料 的 流速 ， 实 现 均衡 进入 口 模 。 

4) 上 、 下 模 展 7、8 可 调节 模板 的 厚度 。 
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9. SPVC 料 双 色 板 机 头 (图 5-9) 

说 明 

1) 在 结构 上 为 提高 软 板 质 量 ， 在心 模 2 上 设 有 多 个 缓冲 权 。 当 制 件 出 现 薄 厚 不 均 时 ， 
可 通过 调节 块 10 来 进行 调节 。 两 种 不 同 颜 色 的 物料 是 通过 挤 出 机 〈 工 ) 和 挤 出 机 ( 卫 ) 进 
入 流 道 。 

2) 装配 时 ， 先 将 调节 螺钉 8 拧 和 人 上 机 头 体 7 上 ， 再 把 挤 出 机 ( 工 ) 3、 挤 出 机 ( 工 ) 
6、 必 模 2、 固 定 螺 钉 5 装 在 一 起 ， 最 后 装 上 挡 板 9、 调节 块 10。 


10. 多 流 道 式 板 ( 片 ) 材 机 头 (图 5-10) 
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国 59， 本 多 相 才 尖 图 5-10 “多 流 道 式 板 〈 片 ) 材 机 头 
1、7 一 下 、 上 机 头 体 2 一 忌 模 3 一 挤 出 机 ( 工 ) 1 一 机 颈 2 一 加 热 图 3、8、11 一 内 六 角 圆柱 头 螺 杀 
4 加 热 疾 5 一 紧 固 螺 打 。6 一 挤 出 机 (了) 4 一 侧 加 热 板 ，5 一 压力 传感器 ”6 一 连接 板 7 一 上 机 头 体 
8 一 调节 曼 钉 ”9 一 挡 板 10 一 调节 块 9 一 吊环 ”10 一 圆柱 销 “12 一 调节 螺钉 ”13 一 微调 螺钉 
14 一 六 角 螺 钉 ”15 一 热电 偶 座 




















16 一 模 展 “17 一 加 热 板 ”18 一 下 机 头 体 


说 明 
1) 该 机 头 流 道 为 多 支流 道 结构 形式 ， 物 料 由 一 股 变 成 两 股 , 然后 由 两 股 分 成 四 股 , 青 
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由 四 股 分 成 八股 ， 最 后 挤 出 口 模 。 这 样 容易 保证 整个 口 模 出 料 均匀 一 致 。 
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2) 加 工时 ， 上 机 头 体 7 和 下 机 头 体 18 的 配合 面 要 平 直 ， 不 得 有 缝 险 ， 以 防止 物料 溢出 。 
3) 通过 调节 模 展 16， 还 可 以 挤 出 多 种 厚度 的 板材 。 

4) 该 机 头 适合 使 用 PP 塑料 。 

5) 为 搬运 方便 ， 设 有 吊环 9。 


单 管 式 板 ( 片 ) 材 机 头 (图 5-11) 
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图 5-11 单 管 式 板 ( 片 ) 材 机 头 
1 一 斜 堵 头 “2 一 侧 压 板 3、12、17、19 一 螺钉 4 一 侧 加 热 板 5 一 机 人 颈 6 一 机 有 颈 加 热 圈 7 一 定位 销 
8 一 加 热 条 板 9 一 主 加 热 板 10 一 吊环 ”11 一 模 层 调节 螺钉 ”13 一 口 模 层 “14 一 上 模板 
15 一 阻 流 块 ”16 一 热电 偶 17 一 阻 流 块 调节 螺钉 ”18 一 下 模板 








说 明 

1) 该 机 头 的 分 流 道 为 管状 并 与 口 模 层 平行 ， 故 又 称 T 形 机 头 。 

2) 为 使 物料 能 均匀 地 挤 出 ， 流 道中 设 有 储 料 腔 和 阻 流 装 置 ， 同 时 还 设 有 弹性 的 口 模 层 
因此 ， 既 可 控制 物料 的 流速 ， 又 可 对 出 料 的 厚度 进行 调节 。 

3) 由 于 管 端 最 容易 存 积 物料 ， 故 设置 了 斜 堵 头 。 

4) 这 种 机 头 的 优点 是 加 工 比 较 容 易 ， 但 只 适用 于 PE、PP 等 板 〈 片 ) 材 的 成 型 。 


钙 塑 格子 板 机 头 (图 5-12) 

说 明 

1) 该 机 头 为 成 型 钙 塑 格子 板 的 专用 机 头 ， 其 料 流 腔 为 衣架 式 结 构 。 

2) 为 了 使 物料 能 均匀 地 从 模 口 间 际 中 挤 出 ， 在 分 流 中 心 设置 了 一 萎 形 阻 流 昌 (在 此 处 





设 了 3 个 螺钉 紧 回 ， 有 效 地 防止 了 上 下 模板 中 部 的 受 压 变形 ) ， 同 时 在 其 两 侧 还 设 有 阻 流 块 


11 ， 


通过 调节 螺钉 12 的 位 置 来 控制 物料 的 流量 。 
3) 格子 板 上 、 下 壁 厚 的 控制 ， 则 通过 调节 螺钉 13 改变 世 模 15 的 位 置 来 实现 。 只 需 更 





换 口 模 14 和 芯 模 15 就 可 生产 多 种 不 同 厚度 的 制品 。 
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图 $-12 ”人 钙 塑 格子 板 机 头 
1 一 气 嘴 “2 一 模 侧 加 热 板 ”3 一 机 颈 ”4 一 机 颈 加 热 圈 5 一 连接 板 ”6 一 模 背 加 热 板 “7 一 热电 偶 
8、16 、18 一 螺钉 ”9 一 连接 板 加 热 块 ”10 一 下 模板 11 一 阻 流 块 12、13 一 调节 螺钉 ”14 一 口 模 
15 一 芯 模 17 一 加 热 板 “19 一 定位 销 20 一 上 模板 














4) 为 防止 因 负 压 引起 格子 板 上 下 烙 合 ， 心 模 15 必须 设置 空气 通道 ， 而 且 每 一 个 格子 都 必 
须 钻 通 孔 ， 与 大 气压 连通 。 气 嘴 1 仅 为 备用 ， 及 时 将 进入 孔 中 的 物料 杂质 用 压缩 空气 吹出 。 


13. 阻 流 块 前 后 均 设 缓冲 模 衣 架 式 机 头 (图 5-13 ) 



































图 5-13” 阻 流 块 前 后 均 设 缓 冲模 衣架 式 机 头 

1 一 机 颈 2 一 加 热 圈 ”3 一 六 角 螺 钉 4 一 背 加 热 板 5 一 圆柱 定位 销 ”6 一 侧 加 热 板 7 一 下 模板 

8、15 一 内 六 角 圆柱 头 螺 钉 ”9 一 机 有 颈 加 热 板 ”10 一 加 热 板 11 一 吊环 ”12 一 上 模板 13 一 调节 螺钉 
14 一 微调 螺钉 ”16 一 口 模 层 17 一 阻 流 块 。”18 一 热电 偶 ”19 一 阻 流 块 调节 螺钉 





























说 明 
1) 与 其 他 衣架 式 机 头 相 比 ， 它 在 阻 流 块 的 前 后 均 设 计 了 缓冲 槽 ， 料 流 更 加 稳定 。 
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2) 由 于 料 流 顺 畅 ， 不 易 沉 积分 解 ， 所 以 广泛 用 于 SPVC、RPVC、PE、PP 、ABS 、PS 
和 AS、PU 等 各 种 板 〈 片 ) 材 挤 出 机 头 设计 。 
3) 通过 微调 螺钉 14 调节 弹性 口 模 层 16 可 使 得 制品 的 厚度 均匀 ， 调 节 螺 钉 13 则 是 控制 
其 高 低 ， 改 变 生产 板 ( 片 ) 材 厚度 尺寸 。 


14. 89mmx0. 5mm 角 片 机 头 (图 5-14) 


说 明 

1) 该 挤 出 机 头 的 关 
键 是 弯 角 部 分 出 胶 速 度 
和 压力 的 稳定 性 。 

2) 真空 定型 也 是 弯 
角 部 位 控制 难度 大 ， 是 
用 一 个 活动 块 镶 人 ， 利 
于 操作 控制 。 

3) 该 机 头 通 过 二 次 
缓冲 ， 出 胶 压 力 速度 基 
本 平稳 ， 由 于 薄片 较 长 ， 
厚度 无 法 调节 ， 只 能 通 
过 对 口 模 的 局 部 修整 来 
解决 。 

4) 口 模 设 计 带 微调 
结构 的 更 为 方便 ， 有 利 
于 模 展 调控 薄片 的 全 长 
厚度 。 

89mmx0. Smm 角 片 
真空 定型 模 如 图 5-15 
所 示 。 
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图 5-14 89mmx0. 5mm 角 片 机 头 





1、2、7、11 一 螺 生 











3 一 热电 偶 4、6 一 定位 销 5 一 加 














9 一 上 口 


pA A A i 


执 圈 ”8 一 上 模板 





模 ”10 一 下 口 模 12 一 下 模板 13 一 连接 体 
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图 5-15 89mmx0. 5mr 


上 定型 板 3 一 下 定型 板 4、10 一 真空 快 换 接头 ”5 一 定型 底板 








S RR 














m 角 片 真空 定型 模 





15. 180mmx0. 3mm 平 薄 片 机 头 (图 5-16) 


说 明 
1) 平 片 流 道 设 两 个 缓冲 区 ， 在 两 缓冲 









































道 缓冲 槽 实现 压力 平稳 缓冲 过 渡 。 


曹 之 间 流 道 间 除 较 小 


换 接 头 ” 8 一 定型 镶 块 ”9 一 定型 上 盖 板 ”11 一 锁 紧 螺钉 


， 以 提高 挤 出 压力 ， 使 第 二 
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图 S$-16 180mmx0. 3mm 平 薄片 机 头 
1、4、8 、9 一 螺钉 2、3 一 定位 销 5 一 上 模 体 6 一 上 口 模板 7 一 下 口 模板 ”10 一 下 模 体 11 一 连接 板 





2) 为 了 达到 二 次 缓冲 更 加 平稳 ， 流 道 间 隙 放大 ， 让 其 平稳 向 口 模 流 动 ， 由 于 口 模 间 院 
很 小 ,起 压力 过 渡 作 用 ， 向 口 模压 缩 ， 增 大 口 模压 力 ， 使 坯 片 密实 。 

3) 口 模板 是 两 块 活动 板 ， 间 际 可 以 调整 。 

4) 真空 定型 模 主要 是 提高 平整 度 和 表面 光亮 度 。 

5) 由 于 平 片 较 落 ， 真 空 定 型 用 的 真空 度 不 宜 过 大 ， 定 型 模 的 间隙 也 不 能 过 小 ， 薄 片 压 
紧 了 会 使 得 牵引 不 顺畅 。 

6) 口 模 设 计 带 微调 结构 的 更 为 方便 ， 有 利于 模 展 调 控 薄 片 的 全 长 厚度 。 

180mmx0. 3mm 平 片 真空 定型 模 如 图 5-17 所 示 。 
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图 5-17 180mmx0. 3mm 平 片 真 空 定型 模 
1 一 定型 模 上 盖 板 2 一 上 定型 板 3 一 下 定型 板 4 一 定型 模 底板 5、6 一 固定 螺钉 

















7、8 一 真空 快 换 接头 ”9、10 一 水 冷 快 换 接头 


16. 小 鱼 尾 式 机 头 (图 5-18) 


说 明 
1) 这 是 一 种 传统 的 鱼 尾 式 板 〈 片 ) 材 机 头 结 构 ， 形 状 扁平 ， 靠 凸 出 的 阻 流 卉 分 流 熔 
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图 5-18 ”小 鱼 尾 式 机 头 
a) 带 阻 流 器 的 鱼 尾 形 机 头 “b) 带 有 阻力 调节 装置 的 鱼 尾 机 头 
1 一 模 展 2 一 阻 流 器 ”3 一 机 头 体 4 一 进 料 口 5 一 口 模 ”6 一 口 模 调节 螺钉 7 一 阻力 棒 调 节 螺 钉 
8 一 阻力 棒 ”9 一 机 头 下 半 部 分 
































料 ， 也 有 称 之 为 了 型 机 头 的 。 

2) 鱼 尾 机 头 设 有 流 道 支管 ， 内 部 呈 流 线 型 ， 流 动 畅通 。 机 头 内 部 容积 小 ， 物 料 在 机 头 
内 的 停留 时 间 较 短 。 

3) 该 机 头 适 合 加 工 PE、PP 塑料 ， 也 适合 PVC、ABS 等 塑料 。 

4)“ 鱼 尾 形 ”部 分 的 扩张 角 不 能 过 大 ， 一 般 应 以 80"~ 100" 为 宜 。 和 否则 厚度 不 均 。 

5) 该 机 头 幅 宽 不 能 调整 ， 一 般 只 能 生产 幅 宽 为 300mm 左右 ， 厚 度 为 1~3mm 的 板 
( 片 ) 材 。 

6) 设置 了 可 调式 口 模 和 一 定 的 口 模 长 度 (定型 长 度 )， 对 口 模 的 调整 采用 微量 弹性 变 
形 调节 装置 ， 口 模 长 度 50~70mm 为 宜 ， 过 长 则 易 产 后 “张嘴 ”现象 。 

7) 口 模 间 际 为 制品 厚度 的 1. 5~2.5 倍 。 
17. 板 ( 片 ) 材 歧 管 式 机 头 (图 5-19) 

说 明 

1) 此 机 头 的 特点 是 机 头 内 带 有 与 模 层 平行 的 管状 型 腔 ， 可 以 储存 一 定量 的 熔 料 ， 对 熔 
料 起 稳 压 作用 和 分 配 作 用 ， 使 料 流 稳定 ， 有 利于 机 头 均匀 地 挤 出 宽 幅 料 坏 制 品 。 

2) 这 种 机 头 的 优点 是 结构 简单 、 体 积 小 、 重 量 轻 ， 操 作 方 便 。 

3) 缺点 是 因 聚 合 物 在 支管 内 停留 时 间 长 ， 就 会 容易 分 解 变色 ， 不 适合 加 工 热 敏 性 塑 
料 ， 如 PVC 等 硬 板 ( 片 ) 材 。 

4) 此 机 头 成 型 幅 宽 为 1~2m， 支管 直径 大 多 为 $20 ~ $30mm， 较 大 较 厚 的 也 有 选用 
40~ 中 50mm， 物 料 黏度 低 管 径 选 大 ， 物 料 黏度 高 的 管 径 选 小 ， 模 展 长 度 〈 定 直 段 ) 一 般 取 
50~70mm。 


18. 直 支 架 和 递减 式 衣架 机 头 (图 5-20) 


说 明 
1) 这 种 机 头 是 综合 了 支管 式 和 鱼 尾 式 机 头 的 优点 而 设计 的 一 种 机 头 。 
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图 5-19 板 ( 片 ) 材 玻 管 式 机 头 
1 一 端 板 2、5、13、14 一 螺钉 3 一 下 模 体 4 一 上 模 体 6、12 一 压板 7 一 调节 螺母 
8、10 一 调节 螺钉 9 一 上 模 唇 11 一 螺母 ”15 一 下 模 唇 16 一 阻 流 调 节 条 
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a) b) 


图 5-20” 直 支架 和 递减 式 衣架 机 头 
a) 直 支 管 衣架 形 机 头 ”b) 支管 递减 衣架 形 机 头 


2) 它 吸 取 了 支管 式 的 圆 简 形 槽 的 特点 ， 对 物料 起 稳 压 作用 ,减少 物料 停留 时 间 的 优 
点 ; 同时 又 吸取 了 鱼 尾 式 机 头 的 扇形 流 道 的 优点 ， 以 弥补 板材 厚度 不 均 的 缺点 。 其 流 道 扩张 
角 a 为 10"~170"， 能 生产 2m 以 上 的 宽度 。 

3) 此 机 头 成 型 幅 宽 为 1~2m， 支 管 直 径 大 多 为 $820 ~ $30mm， 较 大 较 厚 的 也 有 选用 
40~ 中 0mm， 物 料 黏 度 低 管 径 选 大 ， 物 料 黏度 高 的 管 径 选 小 ， 模 展 长 度 〈 定 直 段 ) 一 般 取 
350~70mnm。 

4) 这 种 机 头 适 宜 于 热 稳 定性 较 好 的 树脂 ， 如 聚 乙烯 、 聚 茶 乙 烯 、ABS 塑料 等 。 
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19. 模 前 复合 带 可 更 换 进 料 口 组 件 机 头 







挤 出 机 A 一 月 姬 信人 51 一 支管 进 料 口 
模具 < 于- 调节 部 分 





过 渡 部 分 





流 道 进 料 口 


a) b) oO) 

图 5-21 模 前 复合 带 可 更 换 进 料 口 组 件 机 尖 

a) 模 前 复合 法 机 头 结构 b) 层 流 分 布 器 内 部 结构 c) 带 可 更 换 进 料 口 组 件 机 头 
1 一 T 型 机 头 “2 一 合流 调节 片 ”3 一 分 层 调节 销 ”4 一 进 料 块 

















说 明 

1) 该 模 前 复合 法 是 在 机 头 的 进 料 口 部 分 设计 合并 几 种 物料 的 连接 器 部 件 ， 如 图 5-21a 
所 示 。 

2) 模 头 前 部 的 结构 形式 如 图 5-21b 所 示 ， 在 层 流 分 布 器 汇合 的 物料 通过 过 渡 流 道 向 机 
头 横向 扩张 为 复合 板材 ， 层 流 内 部 展示 如 层 流放 大 所 示 。 

3) 用 这 种 形式 机 头 可 以 制造 五 层 以 内 的 共 挤 板 ( 片 ) 材 ， 如 高 阻隔 性 的 PVDC 为 气 密 
层 ， 热 成 型 良好 的 HIPS 层 ， 韦 性 良好 的 HDPE 层 ， 热 封 合 性 能 良好 的 LDPE 层 以 及 黏 粘 层 。 

4) 这 种 机 头 形 式 等 于 在 一 个 普通 机 头 的 进 料 口 安装 了 一 个 分 料 件 ， 当 变更 物料 共 挤 出 
时 ， 可 增加 组 件 爱 合 量 ， 如 采用 图 5-21c 所 示 复 合 带 可 更 换 进 料 口 组 件 机 头 ， 这 样 增加 层 


数 ， 机 头 模具 番 加 组 件 就 方便 多 了 。 
3 
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20. 模 内 三 层 复合 板 ( 片 ) 材 
六 




















1) 由 各 挤 出 机 头 挤 出 的 物料 分 
别 进入 机 头 内 的 各 个 流 道 ， 最 后 在 
接近 机 头 出 口 处 时 再 汇合 ， 形 成 复 
合 层 ， 从 模 展 口 挤 出 板材 坏 件 。 

2) 由 于 各 层 合流 后 的 距离 短 ， 
由 黏度 差 所 造成 的 对 厚度 精度 的 影 
响 小 ， 而 且 在 挤 出 温度 有 很 大 差别 
的 树脂 组 合 时 ， 由 于 各 个 流 道 是 隔 
开 的 , 设 有 空间 可 以 隔 热 ， 与 模 前 








机 头 (图 5-22) 
SR ON 


说 明 | 
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复合 相 比 ， 不 同 树脂 层 料 的 组 合 范 C 
围 变 得 更 加 广泛 。 图 5-22” 模 内 三 层 复 合板 〈 片 ) 材 机 头 
3) 该 机 头 常 用 于 共 挤 出 板 A、B、C 一 进 料 





( 片 ) 材 的 物 料 有 LLDPE LDPE 1 一 人 料 阻 流 器 2—B 料 阻 流 器 3 一 C 料 阻 流 需 4 一 模 层 调节 螺钉 
HDPE、PP、EVA 、PA 等 塑料 5 一 上 模板 6 一 下 模板 7 一 微调 弹性 模 层 
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4) 板 ( 片 ) 材 的 厚度 可 通过 口 模 微调 机 构 进 行 调整 。 
5) 各 层 料 流 的 压力 、 流 量 可 通过 对 调节 螺钉 的 微调 使 阻 流 卉 移动， 从 而 控制 压力 和 


;六 恒 - 
永恒 。 


21. 塑料 拼合 门板 机 头 (图 5-23) 

说 明 

1) 这 是 一 种 拼合 式 门 
板 机 头 结构 ， 它 是 从 支管 式 
板材 机 头 改进 来 的 ， 属 于 整 
体式 流线型 机 头 。 

2) 流 道 截面 应 呈 流 线 
型 ， 避 免 台阶 、 死 角 和 拐角 ， 
使 熔融 料 流速 趋 于 一 致 。 

3) 有 足够 的 压缩 比 和 
定型 段 长度 ， 可 使 制 件 密实 
和 消除 因 分 流 筋 造 成 的 汇 
合 线 。 
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的 熔 料 流速 应 基本 一 致 ， 否 制 件 
则 制 天 生变 形 
几 图 5-23 ”塑料 拼合 式 门板 机 头 
5) 流 道 应 是 渐变 的 ， 1、9 一 上 、 下 机 头 体 2 一 热电 偶 3 一 进 气 孔 。4 一 调节 螺钉 
不 应 急剧 扩大 或 缩小 。 5 一 模 展 ”6 一 紧 固 螺钉 “7 一 芯 模 8 一 加 热 圈 10 一 挤 出 机 
6) 型 材 的 轴线 应 位 于 11 一 固定 螺栓 孔 “12 一 定位 销 孔 
挤 出 机 螺杆 的 轴线 上 。 


7) 口 模 设计 要 预 留 制 件 的 变形 量 。 
22. 单 、 双 支管 板 ( 片 ) 材 机 头 

说 明 

1) 图 5-24a 为 单 支管 机 头 结构 ， 它 的 特点 是 机 头 内 有 与 模 展 平行 的 圆 简 形 管状 槽 ， 可 
储存 一 定量 的 物料 ， 起 分 配 物料 和 稳 压 作用 ， 使 料 流 稳定 ， 但 也 有 不 足 之 处 ， 物 料 存 留 时 间 
长 ， 易 变色 、 分 解 ， 不 能 成 型 热 敏 性 PVC 便 板 片 材 ， 适 于 SPVC、PE、PP、ABS、PS 等 料 。 

2) 图 5-24b 为 带 阻 流 棒 的 双 支 管 式 机 头 ， 由 于 有 两 个 支管 ， 阻 流 棒 在 中 间 ， 通 过 两 次 
缓冲 ， 熔 料 流 更 加 稳定 ， 厚 度 更 均匀 ， 成 型 宽度 可 达 2m 以 上 。 

3) 单 、 双 管 机 头 两 种 结构 的 口 模 展 都 可 进行 微调 ， 使 坏 板 (〈 片 ) 厚度 更 加 均匀 。 

4) 通过 阻 流 棒 间 际 的 调 小 ， 限 制 中 部 熔 料 的 流速 ， 实 现 两 边 和 中 间 流 速 平衡 。 

5) 由 于 支管 熔 料 停留 时 间 太 长 ， 热 敏 性 PVC 硬 料 易 过 热 分 解 ， 无 法 成 型 ， 可 通过 缩短 
小 支管 的 直径 和 减 短 口 模 定 型 段 ( 平 直 段 ) 的 长 度 来 适应 PVC 硬 料 的 生产 。 
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图 5-24 单 、 双 支管 板 ( 片 ) 材 机 头 
a) 支管 形 机 头 _b) 带 有 阻 流 棒 的 双 支 管 形 机 头 
1 一 调节 螺钉 ”2 一 阻力 调节 块 ”3 一 支管 ”4 一 下 模 展 ”5 一 上 模 展 6 一 支管 模 腔 ”7 一 阻 流 棒 ”8 一 模 口 调节 块 








23. 单 向 端 部 供 料 螺杆 分 配 机 头 (图 5-25) 

说 明 

1) 螺杆 分 配 型 机 头 是 指 模 体 内 有 一 个 
直径 在 整个 模 体 长 度 上 相等 的 空 腔 ， 空 腔 
内 装备 一 根 单 向 转动 螺杆 ， 型 腔 内 无 熔 料 
存储 ， 保 证 了 口 模 出 料 均匀 一 致 。 

2) 该 机 头 是 从 一 端面 供 料 ， 熔 料 从 模 
具 的 一 端 进入 ， 首 先 在 等 直径 的 圆柱 形 管 
槽 内 充满 。 

3) 靶 管 型 腔 熔 料 充满 后 ， 再 从 管 腔 均 
勺 流向 模 展 ， 分 配 螺 杆 6 靠 无 级 调 速 电动 
机 驱动 ， 其 直径 一 般 为 挤 出 机 螺杆 的 2/3 ， 螺 槽 由 深 至 浅 ， 转 动 输送 达到 均匀 分 配 ， 料 流 稳 
定 的 作用 。 

4) 靶 管 内 的 螺杆 传 料 是 螺旋 运动 ， 进 入 模 展 又 是 直线 运动 ， 方 向 的 改变 产生 料 流 波动 。 

5) 为 了 平稳 料 流 ， 在 模 层 要 设计 阻 流 块 、 绥 冲模 。 

6) 模 口 出 胶 面 ， 要 设计 微调 装置 ， 调 整 控制 模 口 间隙 ， 通 过 微调 螺钉 调整 。 

7) 歧 管 型 机 头 适 合生 产 SPVC、PE、PA、PP 和 ABS 等 平板 ( 片 ) 产品 。 

8) 靶 管 型 模具 结构 简单 ， 加 工 制造 容易 ， 生 产 操作 较 方便 。 


24. 方 格 板 机 头 (图 5-26) 
说 明 
1) 这 是 一 种 包装 用 的 ABS 方 格 板 机 头 ， 其 特点 是 设 有 组 冲模 和 双 支 管 形 的 汇流 支管 。 





























图 5-25 单 向 端 部 供 料 螺杆 分 配 机 头 














1 一 螺杆 2 一 机 简 ”3 一 侧 接 板 4 一 滤 板 
5 一 机 头 体 ”6 一 分 配 螺杆 7 一 侧 板 ”8 一 螺栓 
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图 5-26 方 格 板 机 头 
1 一 加 强 板 2、3 一 上 、 下 机 头 体 4、5 一 支管 T、 卫 ”6 一 紧 固 螺钉 7 一 热电 偶 8 一 芯 模 




















2) 当 物 料 经 过 上 、 下 机 头 体 2、3 时 ， 其 中 有 两 个 缓冲 柳 ， 使 物料 得 到 良好 的 缓冲 调 
速 ， 并 在 芯 模 8 上 分 成 两 层 ， 形 成 格子 板 的 外 壁 。 

3) 为 了 保证 熔 体 的 流动 ， 芯 模 上 的 a 角 要 小 于 30°。 

4) 为 了 保证 机 头 体 的 力学 性 能 ， 该 机 头 设 有 加 强 板 1 。 

5) 机 头 装 配 时 ， 将 上 、 下 机 头 体 2、3 和 芯 模 8 及 加 强 板 1 装 成 一 体 ， 再 装 上 其 他 零件 
就 可 以 了 。 

6) 芯 模 8 是 单独 设计 制作 ， 概 装 在 上 、 下 机 头 体 的 口 模 段 ， 定 心 好 ， 牢 固 。 

7) 对 于 重量 大 的 机 头 可 配置 吊环 ， 方 便 拆 装 机 头 。 

8) 芯 模 通 气 是 在 芯 模 打 横 通 孔 ， 再 连通 每 个 方 格 孔 芯 通气 。 
25. 带 阻 流 调节 装置 的 板 机 头 (图 5-27) 

说 明 

1) 此 机 头 是 按 软 聚 毛 乙 烽 挤 出 成 型 生产 而 设计 的 挤 出 机 头 。 

2) 其 特点 是 物料 在 A 处 分 成 下 、C 两 股 , 然后， 由 B、C 两 股 又 分 成 D、A、F、G 四 
股 ,物料 流 到 及 槽 时 汇合 ， 流 到 万, 时 物料 再 次 汇合 ， 并 得 到 缓冲 。 

3) 物料 经 过 两 次 缓冲 汇合 ， 基 本 能 达到 料 流速 度 一 致 和 消除 料 流 拼 缝 线 。 

4) 机 头 上 、 下 机 头 体 1、9， 用 螺钉 11 连接 紧 固 ， 这 样 的 结构 加 工 方便 ， 装 缉 容 易 ， 
又 可 节约 大 量 加 工 工时 。 

5) 主要 零件 的 装配 : 按 次 序 把 上 模 展 8、 调 节 螺 钉 6、 调 节 螺 母 5、 压 板 4、 调 节 块 2、 
调节 螺钉 3、 盖 板 7 装 成 一 体 ， 下 机 头 体 9 、 导 向 销 10 装 成 一 体 ， 然 后 用 螺钉 11 连接 固定 。 
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图 5-27 带 阻 流 调 节 装 置 的 板 机 头 





1 一 上 机 头 体 2 一 调节 块 3、6 一 调节 螺钉 4 一 压板 5 一 调节 螺母 ”7 一 盖 板 8 一 上 模 层 





9 一 下 机 头 体 “10 一 导向 销 11 一 螺钉 ”12 一 加 热 板 

















6) 型 腔 熔 料 首先 经 过 分 流 ， 进 入 绥 冲 模 ， 再 经 过 调节 螺钉 3 与 6 的 调节 ， 使 流 道 的 熔 





料 更 加 平稳 地 从 口 模 挤 出 。 


7) 较 宽 的 机 头 ， 加 热 板 应 分 段 控 温 ， 中 段 温 度 低 些 ， 中 心 和 边 段 过 渡 段 约 高 一 点 ， 而 


两 边 段 要 偏 高 ， 有 利于 提高 边 端 模 口 流速 ， 补 偿 两 边 压力 偏 低 的 缺陷 。 


26. 扩散 带 缓 冲 流 道 绝缘 带 ( 片 ) 机 头 (图 5-28) 

说 明 

1) 适合 挤 出 宽度 小 于 100mm 的 软 、 硬 桶 
氯 乙烯 带 、 片 制品 。 

2) 该 机 头 结构 简单 ， 仅 用 二 块 模板 组 成 。 

3) 模 体 流 道 设 计 成 分 流 扩 散 型 ， 为 使 物料 
均匀 分 散 ， 在 流 道内 设计 分 流 垣 ， 整 个 流 道 都 
设计 在 外 机 体 5 上 。 

4) 在 外 机 体 5 靠 出 口 定型 段 设 计 了 球形 组 
冲 槽 8， 使 熔 料 平稳 地 进入 口 模 定 型 段 。 

5) 整个 流 道 通过 二 级 分 流 ， 再 经 过 缓冲 ， 
而 且 定型 段 有 一 定 长 度 ， 使 料 未 压缩 密实 ， 坯 
片 质量 得 到 保障 。 

6) 主要 零件 装配 : 先 把 机 头 体 4、 外 机 体 
5、 内 六 角 圆 柱头 螺钉 2 组 装 在 一 起 ， 再 装 上 机 | 其 
























































图 5-28 ”扩散 带 缓冲 流 道 绝缘 带 〈 片 ) 机 头 


E 偶 ， 2 一 内 六 角 圆柱 头 螺钉 “3 一 机 颈 
颈 3。 4 一 机 头 体 5 一 外 机 体 6 一 加 热 圈 


7 一 分 流 二 ”8 一 组 冲模 
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27. 带 多 级 缓冲 流 道 出 口 调节 绝缘 带 (上 族 ) 机 头 (图 5-29) 

说 明 

1) 该 机 头 适合 生产 宽度 在 100mm 以 
内 的 软 、 硬 聚 握 乙 烯 带 ( 片 ) 制品 。 

2) 模 体 流 道 设计 成 四 道 缓冲 槽 型 ， 
为 使 物料 均匀 分 散 ， 在 整个 流 道 都 设计 在 
外 机 体 6 上。 通过 多 段 缓冲 ， 料 流 平稳 。 

3) 在 外 机 体 6 靠 出 口 定型 段 设计 了 
可 调节 的 口 模 唇 ， 使 熔 料 平稳 地 进入 口 模 
定型 段 。 

4) 整个 流 道 通过 四 次 缓冲 ， 而 且 定 
型 段 有 一 定 长 度 ,， 使 料 坯 压缩 密实 ， 坯 片 
质量 得 到 保障 。 

a 图 529 带 多 级 缓冲 流 道 出 口 调节 绝缘 带 ( 片 ， 机 头 
内 机 体 7、 内 六 角 圆 柱头 螺钉 1、 调 节 块 ”内 六 角 圆 柱头 螺钉 “2 调节 块 3 一 调节 螺钉 4 螺钉 
2、 调 节 螺 杀 3、 螺 钉 4、 挡 板 5、 镶 块 9 5 挡 板 6 一 外 机 体 7 一 内 机 体 8 一 机 颈 9- 镶 块 
组 装 在 一 起 ， 再 装 上 机 有 颈 8。 

28. 单机 挤 出 成 型 瓦楞 板 机 头 (图 5-30) 

说 明 

1) 该 挤 出 机 头 同 时 挤 出 芯 板 和 
上 、 下 面板 ， 在 模 外 贴 合 。 

2) 中 间 层 较 厚 ， 板 坯 挤 出 后 通 
过 两 组 成 型 辊 简 ， 辊 简 外 为 齿 状 ， 经 
轧 压 成 瓦楞 状 前 行 。 

3) 机 状 上 、 下 两 个 出 料 口 挤 出 
较 薄 的 板 坯 经 贴 合 辊 简 轻 压 合 ， 将 
上 、 下 面板 与 瓦楞 板 粘 合 在 一 起 ， 结 
合成 瓦楞 板材 。 

4) 塑料 选用 聚 乙烯 树脂 ， 要 控 
制 好 瓦楞 板 与 上 、 下 面板 的 温度 ， 贴 合 辊 简 压 上 、 下 面板 压力 适度 ， 刚 好 与 甩 楞 板 接 合 ， 在 
适当 的 温度 、 压 力 下 紧密 结合 在 一 起 。 

5) 机 头 内 部 结构 ， 最 好 采用 多 支流 道 形式 ， 机 头 模板 连接 要 结实 ， 中 间 较 厚 层 和 上 、 
下 较 蒲 层 共 三 个 机 头 的 模 展 都 要 调节 方便 。 


29. 三 机 挤 出 成 型 瓦楞 板 机 头 (图 5-31) 
说 明 
1) 三 台 挤 出 机 ， 分 别 挤 出 世 板 和 上 、 下 面板 ， 并 同时 在 模 外 贴 合 的 方法 生产 瓦楞 板 。 










































































到 5-30 ”单机 挤 出 成 型 瓦楞 板 机 头 
1 一 机 头 ”2 一 成 型 辊 简 ”3 一 贴 合 辊 简 
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2) 中 间 层 较 厚 ， 由 挤 出 . 
机 ( 工 ) 1 挤 出 ,经 压板 辊 4 l 
挤 出 后 通过 一 组 牵引 轮 ， 再 经 
一 组 成 型 辊 简 ， 辊 简 外 为 齿 
状 ， 经 思 压 成 瓦楞 状 前 行 。 
3) 挤 出 机 (I 2 和 挤 出 
机 ( 亚 ) 3 分 别 挤 出 上 、 下 两 
层 较 注 的 板 坏 ， 经 贴 合 辊 简 轻 1 56 
压 合 ， 将 上 、 下 面板 与 瓦楞 板 
粘 合 在 一 起 ， 结 合成 瓦楞 板材 。 
Wy edt re 图 5-31 三 机 挤 出 成 型 瓦楞 板 机 头 
要 控制 好 丽 榴 板 村 上、 下 面板 gt (1) 2 一 撞 出 机 ( 卫 ) 3 一 撞 出 机 (下 》 4 压板 
的 温度 ， 贴 合 辊 简 压 上 、 下 面 5 波纹 压 辊 6、7、8_ 牵 引 辊 ”9_ 贴 合 辊 简 
板 压力 适度 ， 刚 好 与 瓦楞 板 接 
合 ， 在 适当 的 温度 、 压 力 下 紧密 结合 在 一 起 。 
5) 机 头 内 部 结构 ， 最 好 采用 多 文 流 道 形式 ， 机 头 模板 连接 要 结实 ， 中 间 较 厚 层 和 上 、 
下 较 薄 层 共 三 个 机 头 的 模 层 都 要 调节 方便 。 


30. 格 栅 板 挤 出 成 型 机 头 (图 5-32) 









MI/VVUUVUVUVVVYWN 






















































多 上 用 必 
EE 2 
S03) 














IN 
AAA 


2 





图 5-32 格 栅 板 撞 出 成 型 机 头 
1 一 模 体 2 一 上 模 层 3 一 下 模 展 “4 一 圆 简 5 一 固定 轴 杆 ”6 一 圆 轮 上 的 槽 “7 一 牵引 辊 
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说 明 

1) 机 头 结构 形状 类 似 于 普通 了 T 形 机 头 结构 。 

2) 机 头 平 直 段 部 分 的 作用 与 普通 板材 机 头 相 同 ， 可 通过 调节 上 模 展 和 下 模 展 来 调节 口 
模 间 际 ， 从 而 得 到 不 同 的 板材 厚度 。 

3) 在 上 、 下 模 层 缝隙 之 间 设 有 一 系列 加 板 ， 圆 板结 构 如 图 5-32c 所 示 ， 圆 板 中 间 有 固 
定 轴 杆 ， 外 形似 芯 菇 ， 圆 板 底面 开 有 一 条 模 ， 熔 体 物料 可 以 从 各 个 圆 板 的 模 里 通过 ， 挤 出 与 
槽 里 的 截面 一 样 的 板材 。 

4) 安装 在 机 头 体 上 的 轴 杆 可 以 自由 地 转动 ， 通 过 适当 的 传动 机 构 与 程序 控制 系统 ， 能 
按 各 自 独 立 的 程序 进行 正 转 、 反 转 、 停 止 等 动作 。 

5) 只 是 旋转 范围 不 得 超过 180" ， 角 速度 不 受 限 制 ， 圆 板 在 上 、 下 模 层 间 灵 活 转 动 。 而 
且 炊 融 物料 又 不 能 从 圆 板 的 间 际 内 汇 漏 ， 只 能 从 圆 板 上 的 槽 内 向 外 挤 出 。 

6) 挤 出 材料 的 厚度 可 通过 更 换 上 、 下 模 唇 和 调整 圆 板 的 厚度 来 完成 。 

7) 这 种 格 顶板 可 用 作 板 壁 的 夹 芯 层 、 天 花 板 的 支撑 材料 、 装 饰 性 的 格 栅 、 隔 墙 、 入 
管 、 广 告 牌 等 。 


31. 仿 石板 机 头 及 定型 装置 (图 5-33 ) 














































































































控制 箱 





仿 石 板 机 头 及 定型 装置 
到 5-33” 仿 石板 机 头 及 定型 装置 
1 一 机 颈 2 一 下 模 体 3 一 上 模 体 4 一 端 压 板 5 一 调整 螺钉 6 一 口 模 7 一 微调 螺钉 


















































说 明 

1) 挤 出 机 头 与 定型 模 直 接 相 连 ， 连 接 处 加 放 隔 热 板 ， 防 止 机 头 温度 急 降 ， 造 成 机 头 挤 
出 料 困 难 。 

2) 挤 出 速度 极 慢 ， 无 牵引 机 ， 在 定型 模 出 口 端 设置 三 块 阻力 块 ， 压 住 厚 板 形成 阻力 ， 
使 挤 出 压力 增 大 ， 在 挤 出 压力 大 于 三 块 压力 块 的 阻力 时 才能 向 前 移动 。 

3) 此 机 组 主要 生产 仿 石 板 ， 广 泛 用 于 塑胶 雕刻 工艺 品 ， 车 间 内 和 广场 、 公 园 道路 的 抗 
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冲压 地 垫 板 ， 外 墙 装饰 板 、 人 台阶 码头 板 等 仿 石 板材 及 仿 花岗岩 石板 、 厨 房 面 板 、 桌 面板 等 。 
4) 常用 材料 为 PP、PE、ABS、PA 等 。 挤 出 机 与 机 头 之 间 不 用 多 孔 板 ， 以 直通 式 为 好 。 
5) 用 上 述 基 料 加 填料 和 加 色 粉 等 辅料 配 混 造 粒 ， 白 色 粒 料 多 些 ， 其 他 彩色 料 要 根据 用 
途 需 要 配置 。 用 多 种 色 粒 料 和 人 机 撞 出 成 型 。 
6) 挤 出 成 型 温度 不 能 大 高 ， 温 度 高 色 粒 料 分 解 渗 合 ， 坯 板 不 能 成 粒状 色 珠 ,或 色 块 要 
求 坏 板 有 点 像 花 岗 宕 石 ， 成 粒状 、 块 状 花 纹 。 温 度 高 低 要 控制 好 ， 最 好 是 粒 料 塑 化 但 未 完全 
分 解 扩散 ， 通 过 较 大 的 挤 压力 ， 使 其 粘 合 在 一 起 ， 形 成 粒状 、 块 状 花 纹 ， 像 花岗岩 一 样 。 
7) 仿 石 板 生 产 线 挤 出 速度 很 慢 ， 但 它 的 挤 出 压力 较 大 ， 一 来 要 超过 阻力 压 块 的 阻力 才 
能 前 进 ， 二 来 由 于 色 粒 流动 性 差 ， 要 靠 大 的 挤 出 压力 把 料 推 入 机 头 ， 属 慢 速 高 压低 温 挤 出 。 
8) 本 机 头 设计 推 选 螺杆 分 配 式 中 间 进 料 双 向 分 配 板材 机 头 结构 ， 因 此 结构 能 适应 低温 
挤 出 和 发 泡 挤 出 ， 在 低温 状态 的 物料 输送 能 力 强 ， 并 能 挤 出 幅 宽 达 4000mm， 厚 度 达 40mm 
以 上 的 宽 幅 高 强度 、 高 韧性 的 特 厚 板 材 。 


32. PVC 装饰 板 机 头 (图 5-34) 
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b) 
图 5-34 ”PVC 装饰 板 机 头 及 定型 模 
a) 机 头 b) 定型 模 
1 一 机 颈 2 一 机 头 ”3 一 口 模 4 一 蕊 模 5 一 阻尼 块 。”6 一 锁 紧 螺钉 7、20 一 手柄 8、9 一 螺钉 10、12 一 贸 链 片 
11、16 一 销 13 一 气 、 水 接头 ”14 一 螺钉 15、22 一 上 、 下 羡 板 17、21 一 上 、 下 垫 板 18、19 一 围 板 
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说 明 

1) 该 产品 为 装饰 板 ， 要 求 光 滑 平整 ， 无 普 曲 变形 ， 无 熔接 痕 、 条 纹 、 拉 伤 、 积 料 、 气 
孔 、 破 裂 等 。 

2) 内 腔 加 强 筋 要 求 无 断裂 ， 安 装 方式 采用 拼接 合式 ,日 要求 拼装 时 ， 上 表面 处 于 同一 
平面 ， 其 高 低 误差 为 +0. 2mm。 

3) 机 头 由 机 颈 、 机 体 、 芯 棒 、 口 模 、 阻 尼 块 等 组 成 ， 要 求 模 腔 各 部 分 受 力 均 衡 、 流 速 
均匀 ， 料 流 稳 定 ， 机 头 入 口 制 成 球形 ， 流 道 型 腔 采 用 扁平 式 ， 纵 向 呈 压 缩 状 减少 ， 从 而 扩展 
为 产品 形状 。 

4) 真空 定型 模 采 用 异型 材 式 真空 定型 模 设 计 ， 真 空 槽 为 沟 槽 式 ， 槽 宽 为 0.8~1. 0mm 
冷却 在 定型 模 销 水 孔 冷 却 ， 水 从 后 端 人 ， 前 端 排出 ， 水 孔 直 径 $10mm。 

5) 世 模 是 藤 装 在 机 头 板 上 ， 前 后 被 口 模 和 机 颈 夹 在 中 间 ， 牢 固 、 定 芯 稳 固 。 

33. 大 型 衣架 板材 机 头 (图 5-35) 

说 明 

1) 因 其 流 道 呈 
晒 衣 架 形 ， 故 称 为 衣 
架 式 机 头 ， 但 与 其 他 
衣架 式 机 头 不 同 ， 它 
在 阻 流 块 的 前 后 均 设 
计 了 缓冲 槽 。 

2) 由 于 料 流 顺 
畅 , 不易 沉积 分 解 ， 
所 以 广泛 用 于 软 、 硬 
PVC、PE、PP 、ABS、 
PS 和 AS、PU 等 各 种 
板 ( 刻 ) 材 挤 出 机 头 1 下 模 展 2 上 模 情 3_ 则 条 4 _ 上 机 头 体 5 一 微调 螺钉 6 一 阴 流 调 节 志 
设计 。 7 一 哈 夫 压 块 。8 一 调节 螺钉 9 一 调节 螺钉 ”10 一 热电 偶 孔 11 一 机 颈 

3) 在 流 道 内 不 12 一 下 体 “13 一 加 热 棒 孔 14 一 内 六 角 螺 钉 
但 设计 了 阻 流 装置 ， 

还 在 阻 流 块 的 前 后 布置 了 两 个 缓冲 模 ， 在 阻 流 块 前 端 是 小 缓冲 模 ， 在 阻 流 块 的 后 端 是 大 缓冲 
槽 ， 料 流 经 阻 流 和 二 次 缓冲 后 更 加 稳定 。 

4) 通过 微调 螺钉 5 调节 上 模 层 2 可 控制 制品 的 厚度 均匀 ， 调 节 螺 钉 8、9 则 是 控制 其 高 
低 ， 改 变 生 产 板 ( 片 ) 材 厚度 的 规格 尺寸 。 

5) 由 于 机 头 模 展 内 设计 了 阻 流 块 和 前 后 大 小 缓冲 槽 ， 料 流 平 稳 ， 可 以 比 一 般 衣 架 机 头 
生产 更 宽 幅 的 板材 。 

6) 由 于 口 模 定 型 段 比 较 长 ， 板 坏 密 实 ， 质 量 可 靠 。 

7) 宽 板 口 模 出 腕 不 稳定 ， 必 须 把 口 模 设 计 多 段 加 热 装置 。 如 果 口 模 加 热 方 式 相 同 ， 则 
中 间 段 温度 会 比 两 端 高 ， 熔 胶 流 量 大 ， 两 端 流量 小 。 所 以 要 设计 成 5S~7 段 ， 两 端 加 热 功 率 
大 于 中 间 ， 使 温度 均匀 ， 熔 胶 流 量 均匀 。 








































































































图 5-35 ”大 型 衣架 板材 机 头 
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1. 直通 式 挤 棒 机 头 〈 图 6-1) 

说 明 

1) 这 是 一 种 没有 分 流 的 挤 棒 机 头 结构 ， 
其 结构 简单 ， 拆 装 方便 。 

2) 该 机 头 适合 加 工 各 种 热塑性 塑料 。 

3) 熔融 料 从 挤 出 机 头 出 来 后 ， 经 压缩 ， 
通过 一 段 平 直流 动 ; 然后 流 道 放大 ， 使 熔 料 
膨胀 ， 分 子 链 放 松 ; 再 进行 冷却 定型 ， 有 利 
于 消除 内 应 力 。 

4) 隔 热 垫圈 3 选择 酚醛 树脂 板 之 类 
材料 。 

5) 冷却 定 径 套 的 内 径 与 棒 材 外 径 基 本 
相同 ， 其 内 径 设计 尺寸 应 是 制 件 外 径 的 有 
1.03~1.06 信 。 1 一 连接 体 2 一 机 头 体 3 一 隔 热 垫圈 4 一 紧 固 螺钉 





















































6) 机 头 平 直 段 内 径 为 制 件 外 径 的 0.6~ 5 一 冷却 套 ”6 一 棒 材 “7 一 固定 压 块 ”8 一 口 模 
0.8 倍 。 9 一 调节 螺钉 ”10 一 热电 偶 ， 11 一 加 热 圈 
2. 帷 条 挤 出 机 头 (图 6-2) 


说 明 

1) 该 机 头 是 共用 模 体 ， 更 换 口 模 6， 
可 以 生产 多 个 品种 的 般 条 制品 。 

2) 流 道 呈 流线型 ， 无 死角 、 无 拐角 、 
无 台阶 。 

3) 机 头 有 足够 的 压缩 比 ， 一 般 取 4-~ 
8 倍 。 

4) 机 头 定 型 长 度 通 常 取 70~90mm。 

5) 压缩 角 a 一 般 不 超过 60"， 收 敛 
角 B 常 为 20°~30°。 

6) 口 模 放 大 率 为 5% ~ 10%。 口 模 开 
边 制 作 ， 便 于 模 口 打磨 抛光 和 修整 。 


7) 产品 的 轴线 应 和 螺杆 轴线 一 致 。 a en 
1 一 制 件 口 模板 2 一 模 体 ( 工 ) 3 一 调节 螺钉 4 一 模 体 ( 工 ) 
5 一 扳手 卡 口 6 一 口 模 7 一 热电 偶 8 一 口 模 内 腔 
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3. 芯 层 发 泡 棒 材 挤 出 机 头 (图 6-3 ) 

说 明 

1) 这 是 一 种 必 棒 式 中 心 发 泡 挤 出 机 头 。 挤 出 机 
( 工 ) 10 撞 不 发 泡 塑 料 形成 管状 外 层 ， 挤 出 机 ( 工 ) 
11 挤 入 发 泡 料 ， 脱 离 内 芯 模 1 后 的 发 泡 炊 料 ， 在 内 心 
模 1 外 的 大 空间 快速 发 泡 充满 ， 并 与 不 发 泡 的 外 管 紧 
密 贴 合 ， 再 经 过 冷却 定型 就 形成 了 必 层 发 泡 ， 表 层 硬 
化 的 塑料 棒 材 。 

2) 为 了 控制 好 发 泡 料 的 发 泡 程度 ， 在 内 世 模 1 
的 中 心 部 位 设置 了 冷却 控制 系统 ， 可 调节 发 泡 程 度 。 
冷却 水 多 ， 带 走 热量 多 ,冷却 效果 好 ， 发 泡 就 慢 ， 泡 
孔 也 小 ， 发 泡 不 完全 ,冷却 水 少时 正好 相反 。 

3) 由 于 机 头 与 冷却 定型 模 是 直接 相连 ,所 以 两 
模 之 间 要 加 隔 热 垫圈 阻止 热 量 传递 。 

4) 棒 材 的 冷却 定型 模 夹 层 不 需要 设置 抽 真 空 装 
置 ， 只 是 通 冷 却 水 冷却 定型 。 

5) 棒 材 冷却 定型 模 的 型 腔 内 径 应 该 稍 大 于 棱 材 
实际 直径 ， 按 不 同 塑料 加 收缩 率 。 

6) 棒 材 的 冷却 定型 模 应 该 短 些 ， 其 长 度 只 要 使 
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截面 中 国 化 部 分 能 承受 中 心 熔融 塑料 部 分 的 内 应 力 就 
可 以 了 ， 否 则 ， 棒 材 就 会 膨胀 变形 ， 甚 至 裂 开 ,产生 
熔融 塑料 溢出 的 现象 。 

7) 棒 材 的 冷却 定型 模 的 进口 和 出 口 直 径 应 严格 
控制 ， 出 口 直径 必须 比 进口 直径 大 大 约 0. 5 ~ 1. 0mm， 
这 样 才 有 利于 棒 材 顺利 挤 出 。 

8) 棒 材 冷却 定型 模 最 好 用 黄 铜 制造 ， 有 利于 散 
热 ， 内 表面 抛光 后 出 模 容 易 。 


4. 双 层 复合 棒 材 挤 出 机 头 (图 6-4) 
说 明 
1) 该 机 头 结构 简单 ， 拆 装 方便 。 
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图 6-3 ”已 层 发 泡 棒 材 挤 出 机 头 
1 一 内 芯 模 ”2 一 外 蕊 模 ”3 一 机 头 体 
4 一 隔 热 垫圈 ”5 一 冷却 定型 套 ”6 一 模 塞 
7 一 进 水 管 ”8 一 出 水 管 ”9 一 紧 固 螺钉 
10 一 挤 出 机 ( 工 ) 11 一 挤 出 机 ( 工 ) 




















2) 该 机 头 适 合 加 工 各 种 热塑性 塑料 (PVC 塑料 不 适合 ) 。 
3) 隔 热 垫圈 8 应 选择 耐 温 隔 热 材料 ， 如 酚醛 树脂 板 之 类 。 
4) 外 层 复 合 环 形 间 际 的 大 小 要 根据 外 复合 层 厚 度 来 确定 ,一般 间 际 应 为 复合 层 厚 的 

















1.0~1.5 倍 。 


5) 冷却 套 6 的 内 径 应 与 棒 材 外 径 相 适应 ， 比 棒 材 外 径 略 大 。 
6) 冷却 套 的 长 度 可 参照 同 径 管材 设计 。 经 冷却 套 冷却 定 径 后 ， 还 需 进 入 水 槽 冷却 一 段 





时 间 。 
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5. 补偿 式 棒 材 挤 出 机 头 (图 6-5) 
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图 6-4 双 层 复合 棒 材 挤 出 机 头 图 6-5 补偿 式 棒 材 挤 出 机 头 
1、7 一 紧 固 螺钉 2、13 一 挤 出 机 1 一 机 头 体 2 一 口 模 ”3 一 螺栓 ”4 一 出 水 口 “5 一 熔 体 区 6 一 固化 区 
3 一 固定 模块 ”4 一 出 水 口 “5 一 进 水 口 7 一 进 水 口 、8 一 外 套 9 一 定型 套 10 一 隔 热 热 








6 一 冷却 套 。 8 一 隔 热 垫圈 9 一 热电 偶 
10 一 芯 模 ”11 一 加 热 圈 ”12 一 挤 出 模 体 





说 明 

1) 可 利用 塑料 熔 体 离 模 膨胀 原理 ， 用 小 型 挤 出 机 生产 较 大 的 棒 材 。 

2) 在 给 定 的 流量 、 压 力 及 流 道 直径 不 变 的 条 件 下 ， 将 流 道 平 直 部 分 缩短 ， 使 挤 出 的 塑 
料 熔 体 产生 较 大 的 离 模 膨胀 。 

3) 当 塑 料 熔 体 从 小 口径 口 模 进 入 定型 套 后 ， 与 定型 套 内 壁 接 触 的 外 层 立 即 形成 固化 
层 ， 而 在 中 心 形成 锥 形 熔 体 区 ， 由 于 冷却 收缩 ， 棒 材 在 这 熔融 区 有 形成 空洞 的 危险 。 为 此 ， 
挤 出 机 必须 有 足够 的 压力 ， 通 常 在 6~12MPa 之 间 。 

4) 在 挤 出 压力 的 作用 下 ， 熔 料 向 前 推进 ， 前 端的 熔 料 从 外 向 内 逐渐 固化 ， 熔 体 区 内 又 
不 断 补充 因 固 化 区 冷却 而 产生 的 收缩 量 ， 最 终 在 冷却 水 槽 中 形成 完全 固化 的 棒 材 。 

5) 这 种 机 头 的 流 道 尽量 短 ， 塑 料 燃 体 离开 口 模 的 膨胀 系数 可 达 120% 。 

6) 这 种 机 头 设 计 的 收敛 角 取 30°~60°， 出 口 扩散 角 45" 以 下 。 

7) 该 机 头 与 冷却 定型 模 相 连接 ， 在 口 模 与 定型 模 之 间 设 有 隔 热 垫 10， 防 止 口 模 热 量 被 
冷却 定型 模 扩 散 。 


6. 到 板式 棒 材 挤 出 机 头 (图 6-6) 
说 明 
1) 二 板式 机 头 主要 用 在 非 圆柱 形 棒 材 的 挤 出 成 型 ， 如 和 矩形 、 三 角形 、 萎 形 、 方 形 等 棒 
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材 的 挤 出 生产 。 

2) 为 得 到 所 需 断 面 形状 的 制 
品 ， 每 一 种 非 圆 柱 形 棒 材 制品 的 机 
头 ， 都 要 根据 制品 的 断面 形状 、 流 
道 长 度 、 塑 料 品种 、 工 艺 控制 参数 























等 因素 进行 口 模 流 道 设计 ， 如 方形 N 一 一 一 三 

棒 材 ， 就 不 能 按 方形 设计 ， 而 设计 . 

成 四 边 向 内 凸 的 形状 ， 补 偿 熔 料 出 i 

模 膨胀 四 平面 往外 凸 的 变形 1 一 机 头 体 板 “2 一 收缩 板 3 一 口 模板 4 一 圆柱 销 ”5 一 紧 固 螺钉 


3) 这 种 机 头 在 试 模 过 程 中 要 经 过 反复 修整 。 采 用 羞 块 模板 便于 修改 流 道 。 主 要 是 对 口 
模 后 边 的 压缩 板 进行 修改 。 


7. 舵 式 自动 分 流 双料 条 机 头 〈 图 6-7) 
















说 明 3 
1 ) 这 是 了 种 紫 式 日 FavaTaVav ayaaAvAVATAT AV VA VAVATAVAATAVA AW AATAVAVATA AVAYAY 3 6 
动 分 流 结构 的 双料 条 机 ZJ 夺 季 7 
头 ， 这 种 设计 有 创意 ， ] LE Ss 
它 仿效 了 船 舵 进行 设计 。 ns ss 
1 


2) 熔 料 的 流动 类 似 
Te 图 6-7 胡 式 自动 分 流 双料 条 机 头 
量 多 ,， 它 对 舵 尾部 的 压 。 | 下 本体 2 加热 疼 3 一 上 模 体 4 热电 偶 5 一 定位 销 6- 分 流 能 
力 就 大 ， 男 一 边 压 力 小 ， 
就 使 舵 尾 朝 压力 小 这 边 偏 ， 使 分 流 舵 尖 往 相反 方向 偏 ， 从 而 扩大 了 这 边 的 料 间 际 ,使 这 边 的 
料 流 增 大 ， 最 后 达到 压力 平衡 ， 分 流 舵 尖 处 于 中 心 线 位 置 ， 两 边 料 流 均匀 一 致 。 

3) 分 流 舵 的 前 面 设计 有 一 圆 孔 ， 通 过 定位 销 ， 分 流 舵 能 在 型 腔 内 自如 转动 。 

4) 本 机 头 适合 对 PVC 物料 成 型 。 
8. 双色 螺旋 棒 挤 出 机 头 〈 图 6-8) 

说 明 

1) 设置 推力 球 轴承 15 及 两 个 角 接 触 球 轴承 11 、14， 以 确保 传动 轴 13 正常 运行 。 由 链 
轮 10 驱动 传动 轴 13 旋转 ， 使 分 别 由 左 、 右 挤 出 机 6、17 挤 入 流 道 的 两 种 不 同 颜色 物料 形成 
带 螺旋 花纹 的 棒 材 。 当 传动 轴 13 停止 旋转 时 ， 便 可 挤 塑 成 型 带 直 纹 的 双色 棒 材 。 

2) 在 传动 轴 13 上 设 有 耐 高 温 密封 圈 16 和 18， 以 防止 物料 外 溢 。 

3) 机 头 组 装 时 ， 先 把 机 头 体 5、 耐 高 温 密封 圈 16 、 推 力 球 轴承 15、 传 动 轴 13 、 角 接触 球 
轴承 11 和 14、 端 盖 8 、 紧 定 螺钉 9， 装 在 一 起 ， 再 装 流 道 套 3 和 2 及 右 、 左 挤 出 机 17 和 6。 


9. 通用 焊条 机 头 (图 6-9) 
说 明 
1) 这 是 一 种 单 根 通 用 焊条 挤 出 机 头 结构 ， 其 结构 简单 ， 拆 装 方便 。 








第 6 部 分 棒 、 丝 、 条 、 带 、 绳 、 网 机 头 结构 设计 图 集 “ 241. 









昌 
N 

















,I 
EY 
十 
十 








A 
i | Ss 
















NN 
















































7 
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A 
4A 
图 6-8 双色 螺旋 棒 挤 出 机 头 图 6-9 通用 焊条 机 头 
1、7 一 温度 计 2、3 一 流 道 套 4 一 热电 偶 ”5 一 机 头 体 6、17 一 左 、 右 挤 出 机 1 一 模 盖 2 一 口 模 垫 ”3 一 调节 螺钉 
8 一 端 盖 ”9 一 紧 定 螺钉 “10 一 链 轮 11、14 一 角 接 触 球 轴承 ”12 一 平 键 4 一 热电 偶 测 温 孔 ”5 一 加 热 圈 
13 一 传动 轴 15 一 推力 球 轴承 16、18 一 耐 高 温 密封 图 ”19 一 加 热 圈 6 一 机 头 体 7 一 口 模 


2) 为 加 工 流 道 方便 起 见 ， 设计 成 由 口 模 热 2 和 口 模 7 组 成 的 组 合式 结构 。 因 此 ， 任 何 
一 件 损坏 后 ， 更 换 都 比较 方便 。 

3) 该 机 头 适 合 使 用 PVC 树脂 生产 通用 RPVC 焊条 。 

4) 挤 出 焊条 可 用 水 喷 淋 冷却 或 自然 冷却 。 

5) 口 模 7 的 内 孔 应 按 焊条 尺寸 加 上 0.2% ~0.4% 的 收缩 率 ， 再 加 3% ~5% 牵 引 收缩 率 。 
一 般 焊 条 尺寸 要 求 不 高 ， 均 匀 即 可 。 
10. 多 根 焊条 机 头 (图 6-10) 

说 明 

1) 这 是 一 种 多 根 焊 条 挤 出 机 头 结 构 ， 与 通用 焊条 机 头 相 比 ， 生 产 效 率 大 大 提高 。 

2) 机 头 分 流 锥 4 的 圆周 有 凸 出 块 ， 模 的 两 边 对 称 ， 枫 尾 与 熔 流 料 通 孔 相 接 。 

3) 熔 料 经 分 流 锥 4 分 流 后 ， 再 由 枫 块 至 各 个 口 模 6 的 通 孔 挤 出 成 焊条 ， 口 模 通 常 为 8~ 
16 个 。 

4) 挤 出 焊条 可 用 水 喷 淋 冷却 ， 也 可 用 风 冷 却 。 

5) 该 机 头 主 要 用 于 RPVC 焊条 料 。 











“242 ， 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 



















SS 


RN 
ST 


VOL LA 人 人 
水 


图 6-10 ”多 根 焊 条 机 头 
已 偶 ，” 4 一 分 流 锥 ”5 一 机 头 体 下”6 一 口 模 ”7 一 加 热 圈 
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1 一 执 块 。 2 一 机 头 体 T 3 一 热 上 


11. 单 支管 式 焊 条 机 头 (图 6-11) 
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后 进 胶 平面 








机 头顶 视 


单 支管 式 焊条 机 头 
定位 销 4 一 螺栓 ”5 一 调节 螺钉 ”6 一 压板 


10 一 模 体 “12 一 镶 块 ”14 一 加 强 板 








图 6-11 


1、11、13 一 螺钉 “2 一 模 展 3 
7 一 吊环 ”8 一 调节 块 9、 
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说 明 

1) 这 是 一 种 单 支管 式 带 调节 装置 的 生产 PVC 焊条 机 头 。 为 了 制造 和 安装 的 方便 ， 模 层 
口 用 螺钉 1 固定 在 模 体 9、10 上 。 为 使 物料 能 均匀 地 出 料 ， 设 置 了 调节 块 8。 为 了 便于 加 工 
支管 流 道 ， 舱 入 了 镶 块 12。 

2) 组 装 的 次 序 : 先 把 调节 块 8、 模 体 9、 螺 栓 4、 调 节 螺 钉 5、 压 板 6 装 在 一 起 ， 再 装 
模 体 10， 拧 上 螺钉 13， 最 后 装 镶 块 12。 

3) 在 挤 出 过 程 中 ， 应 注意 以 下 问题 ; 

Q 焊条 的 流 道 形 式 ， 从 挤 出 机 的 出 料 到 焊条 口 模 应 逐渐 过 渡 ， 避 免 死 角 积 料 现象 。 

@) 口 模 定 型 区 〈 直 线段) 不 宜 太 长 。 

@) 在 生产 焊条 时 ， 和 焊条 的 冷却 应 分 段 进 行 ， 由 热 逐 渐变 冷 ， 从 55 ~ 60% 的 水 温 开 始 逐 
渐 向 室温 过 渡 。 


12. 涡 旋 花纹 制品 挤 出 机 头 (图 6-12) 
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图 6-12 ” 涡 旋 花纹 制品 挤 出 机 头 
a) 成 型 装置 ( 工 ) b) 成 型 装置 ( 卫 ) c) 模 芯 支架 d) 带 异 形 片 的 旋转 体 
e) 同心 圆 定 同心 涡 封 、f) 涡 旋 花纹 制品 
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说 明 

1) 图 6-12 所 示 结 构 为 成 型 涡 旋 花纹 状 木 塑 制品 的 挤 出 机 头 ， 用 两 个 挤 出 机 挤 出 两 种 不 
同性 质 和 颜色 的 树脂 ， 不 仅 可 以 制 得 外 观 似 木材 的 型 材 ， 而 且 这 种 型 材 表面 为 硬 体 ， 芯 部 为 
发 泡 海绵 状 ， 在 使 用 过 程 中 可 以 采用 饮 、 切 、 刨 、 钻 孔 等 方法 改变 形状 进行 加 工 。 

2) 从 挤 出 机 〈 工 ) 和 挤 出 机 〈 开 ) 挤 出 的 两 种 树脂 在 模 芯 支架 处 合流 ， 使 树脂 成 圆柱 
体 ， 由 电动 机 带动 带 异 形 片 的 旋转 体 转动 使 熔 料 成 涡流 状态 ， 坯 件 成 为 涡 旋 状 同心 圆 木 纹 制 
品 ， 通 过 改变 其 转速 ， 来 决定 涡 旋 的 密度 。 

3) 如 果 选 择 图 6-12b 所 示 结 构 的 模具 成 型 ， 则 可 把 同心 圆 的 木 纹 分 割 成 四 等 份 ， 变 成 
如 图 6-12f 所 示 的 四 个 涡 旋 花纹 状态 的 木 塑 制品 。 

4) 木 塑 制品 也 可 用 其 他 的 静态 分 条 ， 在 流 道 设置 分 条 板 ， 将 色 料 分 开 成 条 状 ， 在 挤 
出 压力 作用 下 ， 变 形 弯 曲 成 木 纹 ， 如 管状 木 塑 制品 外 表面 成 V 形 木 纹 及 弯曲 条 形 。 异 型 
材 由 于 形状 复杂 ， 成 型 的 木 纹 也 是 奇形怪状 。 中 空 制品 内 部 和 拐角 处 的 木 纹 明显 。 撞 出 
棒 材 ， 成 型 的 木 纹 呈 直线 形 或 蛇 纹 状态 。 挤 出 板 〈 片 ) 材 时 ， 表 面 形成 抛物 线形 和 形 
木 纹 。 

13. 一 出 一 热 熔 胶 棒 机 头 及 直 连 水 槽 〈 图 6-13) 

说 明 

1) 热 熔 胶 棒 条 ,是 软 性 塑 
料 ， 不 需要 抽 真 空 定型 ， 如 果 用 ES RN 
真 室 定 型 模 ， 真 空 把 软 料 吸附 在 ”和 目 > A TIF 
壁 上 ,摩擦 阻力 过 大 ,会 无 法 由 | 
出 模 。 自 <<< 2 

2) 热 熔 胶 棒 条 冷却 速度 极 ”上 
慢 ， 可 与 水 槽 直接 相连 ， 口 模 伸 “ 
到 水 槽 中 ， 坯 件 被 浸泡 在 水 槽 中 
直接 冷却 定型 。 

3) 挤 出 机 配置 规格 较 大 ， 用 



























































































































图 6-13 ”一 出 一 热 熔 胶 棒 机 头 及 直 连 水 覃 





见 格 挤 出 交大 供 料 量 挤 出 
IE 1 一 模 体 2 一口 模 机 颈 3 一 口 模 4 一 多 孔 板 5 一 冷却 
才能 高 效率 生产 。 水 档 6 一 排水 管 7 一 加 热 团 8 一 热电 偶 

















4) 由 于 冷却 速度 慢 ， 水 酸 配 
置 较 长 ， 采 用 长 流程 ， 保 证 热 熔 棒 的 充分 冷却 定型 。 
14. 一 出 二 热 熔 胶 棒 机 头 及 直 连 水 权 (图 6-14) 

说 明 

1) 挤 出 机 配置 规格 较 大 ， 用 大 规格 挤 出 机 ， 较 大 供 料 量 挤 出 ， 才 能 高 效率 生产 。 一 出 
二 的 模具 配 挤 出 机 为 $100mm 的 螺杆 挤 出 机 。 

2) 由 于 有 两 个 出 胶 口 ， 为 保持 两 条 胶 料 坏 大 小 一 致 ， 可 用 调节 螺钉 控制 流 道 空间 达到 
压力 流量 平衡 ， 使 尺寸 大 小 一 致 。 

3) 其 他 特点 与 一 出 一 热 熔 胶 机 头 相同 。 
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图 6-14 一 出 二 热 熔 胶 棒 机 头 及 直 连 水 本 
1 一 口 模 2 一 口 模 机 贷 3 一 热电 偶 4 一 加 热 圈 5 一 机 头 体 





15. 带 分 流 锥 的 棒 材 机 头 (图 6-15) 


说 明 a 

1) 这 是 一 套 带 有 分 流 锥 
的 塑料 棒 材 机 头 ， 其 特点 是 在 
流 道中 心 设 有 一 鱼雷 式 的 前 分 
流 需 3。 

2) 平 直 部 分 口 模 光 滑 ， 
而 且 具 有 一 定 的 长 度 ， 有 利于 
确保 棒 材 质量 坏 件 密实 。 

3) 前 分 流 器 3 的 设置 目 
的 是 减少 机 头 内 部 容积 ， 并 增 
加 塑料 的 受热 面积 ， 缩 短 了 停 





6 7 









图 6-15” 带 分 流 锥 的 棒 材 机 头 











6 一 多 孔 板 7 一 分 流 锥 ”8 一 调节 螺钉 ”9 一 冷却 水 槽 






Nl 
V2 
aa 


1 一 口 模 “2 一 压 环 ”3 一 前 分 流 器 “4 一 连接 体 5 一 机 体 6 一 过 渡 套 





机 后 重新 开机 加 热 的 时 间 ， 又 





7 一 分 流 锥 支架 ”8 一 分 流 锥 9 一 后 连接 体 10 一 多 


避免 了 熔 料 热 分 解 问题 。 孔 板 ”11 一 连接 法 兰 、12 一 加 热 圈 ”13 一 热电 偶 孔 





4) 在 口 模 流 道内 ， 形 成 


一 个 较 长 大 的 锥 度 ， 料 流 顺 畅 无 死角 ， 并 形成 一 定 的 压力 ， 使 棒 材 环 件 密实 。 
5) 棒 材 的 定型 段 比 管材 的 长 些 ， 可 以 为 棒 材 直径 的 10~15 倍 ， 甚 至 更 长 。 


16. 合成 纤维 喷 丝 装置 (图 6-16) 
说 明 
1) 每 个 合成 纤维 噶 丝 机 头 都 要 配置 一 个 熔 体 泵 (齿轮 泵 )。 


2) 由 熔 体 泵 将 熔 体 以 一 定 的 速率 送 入 纺 丝 腔 ， 并 从 喷 丝 板 孔 挤 出 形成 纤维 ,齿轮 泵 入 
口 模 的 压力 一 般 只 有 5SMPa。 通 过 熔 体 和 泵 增 压 到 45MPa， 并 保持 压力 流速 稳定 平衡 不 波动 。 
3) 平稳 的 高 压 料 流 进入 纺 丝 腔 ， 在 高 精度 的 喷 丝 板 孔 中 挤 出 ， 形 成 高 精度 ， 规 格 一 致 
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图 6-16 合成 纤维 喷 丝 装置 

a) 机 头 ”b) 熔 体 泵 
1 一 喷 丝 机 体 ”2 一 过 滤 板 3 一 分 流 板 4 一 喷 丝 板 5 一 喷 丝 压板 ”6 一 喷 丝 孔 。7 一 撞 出 机 8、9 一 进口 与 出 口 压力 记 
录 仪 10 一 阀门 ”11 一 机 头 ”12 一 齿轮 泵 ”13 一 进口 压力 控制 系统 ”14 一 齿轮 15 一 泵 体 ”16 一 熔 体 ”17 一 传动 箱 
































的 坯料 丝 束 ， 通 过 高 速 的 冷却 拉 伸 和 再 加 热 再 高 速 拉 伸 ， 而 成 为 很 细小 ， 高 强度 的 纺织 丝 ， 
用 于 服装 ， 床 上 用 品 等 日 用 纺织 品 生产 ， 也 可 制 成 短 纤维 ， 与 棉 、 麻 、 羊 毛 等 混纺 制 成 高 级 
面料 衣服 制品 。 

4) 喷 丝 板 孔 的 截面 积 与 纤维 截面 积 之 比 可 达 100 : 1。 
17. 包 覆 软 胶 喷 丝 机 头 (图 6-17) 

说 明 

1) 该 机 头 的 作用 是 在 高 强度 的 内 丝 
芯 外 再 包 履 一 层 软 胶 ， 使 拉 出 的 丝 表面 
松软 ， 而 芯 部 又 是 高 强度 的 丝 。 

2) 表面 可 以 包 履 一 层 软 腕 ， 也 可 以 
加 一 层 所 需要 的 颜色 。 

3) 色 料 或 者 软 料 从 支承 架 中 间 加 
和 人 入， 支架 分 流 板 实际 是 预 成 型 板 ,， 使 胶 
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均匀 分 布 在 各 丝 孔 中 。 中 间 加 入 的 软 料 ， 

或 色 料 均匀 分 布 在 口 模 板 的 四 槽 中， 站 图 6-17 包 覆 软 胶 喷 丝 机 头 

槽 深度 0. 4mm， 这 些 胶 包 履 在 预 成 型 坏 1 一 口 模板 2 一 分 流 锥 ”3 一 支架 分 流 板 4 一 主 分 流 锥 体 
棒 上 经 肥 过 口 模 的 压缩 挤 出 口 模 成 丝 坏 ， 5 一 连接 体 ”6 一 加 色 支 承 架 ”7 一 模 体 ”8 一 前 固 


定 螺钉 ”9 一 口 模 螺钉 ”10 一 后 固定 螺钉 





其 外 表面 包 攻 一 层 色 料 或 者 软 胶 。 
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4) 这 种 机 头 主要 是 口 模板 较 复杂 ， 如 图 6-18 所 示 ， 加 胶 加 色 都 在 口 模板 上 进行 ， 必 须 
保障 口 模板 的 加 工 质 量 。 

5) 通过 冷却 拉 伸 和 再 加 热 拉 伸 ， 丝 坏 变 细 成 为 需要 的 细 丝 。 

6) 2. Smm 孔 加 工 是 关键 ， 要 保证 孔径 一 致 。 加 工 尺 寸 公差 要 控制 在 +0. 005mm 范围 
内 ， 加 工 表 面 粗糙 度 控制 在 Ra0.4um 以 下 。 

包 禾 软 胶 喷 丝 机 头 口 模板 结构 如 图 6-18 所 示 。 
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图 6-18 包 覆 软 胶 喷 丝 机 头 口 模板 


“ 248 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





18. 直角 式 喷 丝 机 头 〈 图 6-19) 


单 丝 直径 与 喷 丝 孔 直 径 的 关系 
单 丝 直 径 /mm 0.2 | 03 | 0.4 |0.5 |0.6 | 0.7 








喷 丝 板 孔 径 | LDPE | 05 | 08 |11 | 12|15|17 




















/mm HDPE | 0.8 1.1 1.2 1.7 | 2.0 | 2.3 

















图 6-19 直角 式 喷 丝 机 头 
1 一 多 孔 板 2 一 机 简 模 具 过 渡 锥 体 3 一 模具 体 4 一 连接 法 兰 。5 一 分 流 锥 ”6 一 喷 丝 板 7 一 紧 冉 螺钉 
8 一 测 温 孔 9 一 喷 丝 板 ”10 一 熔 料 引入 导 板 ”11 一 入 料 端 锥 孔 斜 角 




















说 明 

1) 机 头 流 道 直 径 应 逐渐 缩小 ， 促 使 压力 增 大 将 塑料 压 实 ， 配 置 熔 体 泵 就 有 增 压 及 均衡 
压力 和 流速 作用 ， 分 流 器 扩张 角 一 般 为 30"~80"， 分 流 器 流 道 的 截面 积 应 大 于 喷 丝 板 孔 的 截 
面积 之 和 。 

2) 在 主流 道 末 要 设置 一 个 瘦 颈 ， 促 使 喷 丝 板 各 处 物料 压力 均 衔 稳 定 ， 减 少 机 头 内 存 料 
分 解 的 可 能 ， 停 机 废物 料 清理 量 也 大 为 减少 。 

3) 喷 丝 直径 主要 根据 单 丝 直 径 与 拉 伸 比 来 决定 ， 如 拉 伸 比 为 6 时 的 LDPE 和 拉 伸 比 为 
8 时 的 HDPE 的 单 丝 直径 与 距 丝 板 孔 直径 的 关系 见 图 中 表格 。 

4) 不 同 的 塑料 品种 有 不 同 的 喷 丝 孔径 ， 但 孔径 不 能 过 大 ， 喷 丝 孔 径 过 大 ， 则 必须 增 大 
拉 伸 比 和 卷 取 速度 ， 不 便于 操作 成 型 ， 一 般 为 $0. 8mm、$0.9mm、g1. 0mm。 

5) 喷 丝 孔 的 加 工 误差 为 0.001mm。 喷 丝 孔 的 长 度 为 喷 丝 孔 直 径 的 4~10 倍 ， 孔 内 
要 精细 抛光 。 喷 丝 板 的 孔 数 为 12~60 孔 时 ， 单 圆 排列 ， 超 过 60 孔 ， 则 要 双 层 圆 或 三 层 
圆 排列 。 

6) 整个 喷 丝 板 上 的 孔径 、 各 和 孔 的 中 心 距 、 每 个 孔 平 直 段 的 长 度 要 相等 ， 大 孔 进 入 
小 孔 的 物料 入 口角 大 小 和 深度 要 一 致 。 如 果 有 差异 ， 在 喷 丝 过 程 容 易 产 生 断 丝 或 粗细 
不 均 现 象 。 
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19. 水 平 式 喷 丝 机 头 〈 图 6-20) 
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图 6-20 “水平 式 喷 丝 机 头 
a) 水 平 式 挤 出 喷 丝 机 头 “b) 水 平 式 喷 丝 机 头 
1 一 机 头 法 兰 。、2 一 加 热 圈 ”3 一 分 流 锥 4 一 模 体 5 一 电热 圈 6 一 喷 丝 板 7 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
8 一 模具 分 流 块 ”9 一 热电 偶 孔 ”10 一 模具 体 11 一 锁 紧 螺母 ”12 一 喷 丝 板 ”13 一 分 流 锥 





















































说 明 

1) 喷 丝 直径 主要 根据 单 丝 直径 与 拉 伸 比 来 决定 ， 如 拉 伸 比 为 6 时 的 LDPE 和 拉 伸 比 为 
8 时 的 HDPE 的 单 丝 直 径 与 喷 丝 板 孔 直径 的 关系 见 图 6-19 中 表格 。 

2) 不 同 的 塑料 品种 有 不 同 的 喷 丝 孔径 ， 但 孔径 不 能 过 大 ， 喷 丝 孔径 过 大 ， 则 必须 增 大 
拉 伸 比 和 卷 取 速 度 ， 不 便于 操作 成 型 ,一般 为 $0. 8mm、g40.9mm、g1. 0mm。 

3) 喷 丝 孔 的 加 工 误差 为 0.001mm。 喷 丝 孔 的 长 度 为 喷 丝 孔 直 径 的 4~10 倍 ， 孔 内 要 精 
细 抛 光 。 喷 丝 板 的 孔 数 为 12 ~ 60 孔 时 ， 单 圆 排列 ; 超过 60 孔 时 ， 则 要 双 层 圆 或 三 层 圆 
排列 。 

4) 整个 喷 丝 板 上 的 孔径 、 各 和 孔 的 中 心 距 、 每 个 孔 平 直 段 的 长 度 要 相等 ， 大 孔 进 入 小 孔 
的 物料 人 口角 大 小 和 深度 要 一 致 。 如 果 有 差异 ， 在 喷 丝 过 程 容易 产生 断 丝 或 粗细 不 均 现 象 。 

5) 水 平 挤 出 不 如 直角 、 弯 头 式 方便 ， 水 平 式 通常 用 在 要 求 不 高 的 机 头 。 
20. U 形 件 机 头 及 真空 定型 (图 6-21 ) 

说 明 

1) 机 头 口 模 出 胶 要 平稳 ， 环 件 形状 尺寸 符合 要 求 。 

2) 机 头 制 成 圆 形 ， 模 板 加 工 简单 ， 生 产 成 本 低 。 

3) 挤 出 机 头 第 二 块 板 加 工 半圆 形 引 料 入 型 腔 ， 当 口 模 出 胶 不 平稳 时 ， 主 要 对 第 二 块 板 
修整 ， 用 堵 小 开 大 方式 进行 。 

4) 真空 定型 模 宜 短 不 宜 长 ， 主 要 以 达到 定型 目的 ， 形 状 准确 为 原则 。 因 是 SPVC 料 ， 
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U 形 件 真空 定型 
图 6-21 0U 形 件 机 头 及 真空 定型 
1 一 定位 销 “2 一 加 热 圈 ”3 一 热电 偶 座 ”4 一 紧 固 螺钉 5 一 口 模板 6 一 压缩 板 
7 一 连接 板 ”8 一 多 孔 板 9 一 定型 上 盖 板 ”10 一 真空 接头 ”11 一 紧 固 螺 钉 
12 一 冷水 接头 ”13 一 定型 底座 板 ”14 一 下 定型 板 15 一 上 定型 板 














机 头 设计 端面 台阶 用 子 扣 连接 ， 旋 转 方便 ， 容 易 对 中 心 和 方向 。 

5) 真空 定型 模 水 、 气 接头 采用 快 换 接头 。 
21. 卡 扣 条 机 头 及 真空 定型 (图 6-22) 

说 明 

1) 机 头 口 模 出 胶 要 平稳 ， 坯 件 形 状 尺寸 符合 要 求 ， 用 于 SPVC 料 成 型 。 

2) 挤 出 模 中 间 型 腔 由 于 壁 较 厚 ， 流 速 过 快 则 压力 大 ， 口 模 上 平面 制 成 凹 形 ， 补 偿 厚 平 
面 出 胶 脱 胀 问题 。 或 在 分 流 压 缩 板 阻 流 ， 以 稳定 出 料 速 度 。 

3) 定型 模 是 平 的 ， 通 过 定型 又 变 为 平坦 的 外 形 ， 卡 扣 在 制 件 结构 面板 上 ， 用 不 同 的 色 
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卡 扣 条 真空 定型 
图 6-22” 卡 扣 条 机 头 及 真空 定型 
1 一 口 模板 2 一 分 流 板 3 一 定位 销 4 一 连接 板 5 一 多 孔 板 6、14 一 紧 固 螺钉 “7 一 加 热 圈 8 一 热电 偶 测 温 孔 























9 一 定型 底座 板 10 一 下 定型 板 ”11 一 定型 上 盖 板 ”12 一 上 定型 板 13 一 真空 接头 
14 一 紧 定 螺钉 ”15 一 水 接头 ”16 一 定位 销 
彩 起 装饰 作用 。 
4) 由 于 壁 厚 不 均匀 ， 成 型 困难 大 ， 在 试 模 中 对 口 模 后 边 分 流 板 修 改 实现 平稳 出 料 。 
22. 封 边 条 机 头 (图 6-23) 
说 明 
1) 原料 为 SPVC 软 料 ， 多 品种 规格 共用 一 个 模 体 ， ee 0 


2) 配套 $65mm 螺杆 挤 出 机 ， 可 以 较 高 速度 挤 出 ， 提 高 产量 效率 。 
3) 要 高 速 挤 出 ， 水 模 长 sm， 坯料 从 模 头 挤 出 后 直接 下 水 冷却 ， 挤 出 软 料 不 需要 真空 定型 。 
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图 6-23” 封 边 条 机 头 
1 一 模具 体 ”2 一 分 流 锥 支架 板 3 一 热电 偶 孔 。4 一 压缩 板 5 一 口 模压 盖 6 一 口 模板 
7 一 口 模 螺 钉 ”8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 加 热 圈 ”10 一 多 孔 板 



































4) 封 边 条 形状 复杂 ， 厚 度 不 均匀 ， 往 往 要 通过 多 次 试 模 ， 修 改 设计 尺寸 ， 所 以 口 模 坯 
件 要 多 预备 几 个 ， 经 过 试 模 不 断 优化 设计 ， 使 口 模 能 出 胶 均 匀 ， 形 状 尺寸 稳定 。 

5) 口 模 线 切 制 用 慢 走 丝 ， 光 洁 度 好 ， 不 需 抛光 就 可 试 模 。 

6) 要 想 尺 寸 稳定 ， 口 模 挤 出 温度 不 能 太 高 ， 不 然 形 状 不 稳定 。 

7) 口 模 型 腔 比 制品 实际 放大 1. 3 倍 的 拉 伸 比 ， 提 高 拉 伸 强度 和 内 部 的 密实 度 。 

8) 在 特 厚 塑 件 中 线 设 隔离 筋 ， 在 出 模 口 2~3mm 处 电 火 花 打 通 ， 粘 合 在 一 起 。 


23. 单 色 防水 骨 条 机 头 (图 6-24) 





1 2 3 
































图 6-24 单 色 防水 骨 条 机 头 
1 一 机 头 体 “2 一 进 气 孔 “3 一 分 流 锥 支架 ”4 一 压 盖 ”5 一 热电 偶 6 一 口 模 7 一 世 棒 8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 加 热 圈 
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说 明 

1) 防水 骨 是 缝 制 各 种 袋子 包 边 用 的 骨架 ， 是 半 软 半 硬 的 RPVC 原料 制品 ， 包 在 内 部 的 
质量 要 求 不 高 ， 可 用 回收 料 生产 ， 露 在 外 边 的 用 新 料 生产 。 

2) 坯 件 挤 出 后 直接 下 水 冷却 ， 不 需 抽 真空 定型 。 

3) 要 求生 产 速度 快 、 产 量 高 ， 通 过 更 换 口 模 可 生产 多 品种 ， 生 产 不 同 尺 寸 形 状 的 产品 
只 需 更 换 口 模 就 可 以 。 

4) 连接 体 设 计 圆 形 ， 又 是 子 扣 式 ， 模 具 安 装 定位 对 方向 简易 方便 快速 。 


24. 三 色 防 水 骨 条 机 头 (图 6-25 ) 








































































-一 


swawawawawawawawaswawawawawayaway| 




















A 
机 头 正 前 面 
图 6-25 三 色 防 水 骨 条 机 头 


1 一 机 头 体 “2 一 压缩 板 ，3 一 口 模板 “4 一 分 流 锥 支架 5 一 芯 棒 ”6 一 紧 固 螺钉 
7 一 定位 销 ”8 一 多 孔 板 “9 一 加 热 圈 10 一 热电 偶 11 一 多 孔 板 


























说 明 

三 色 为 顶部 B 挤 出 机 供 料 ,圆柱 体 为 本 色 用 主机 供 料 ， 下 边 长 片 为 C 挤 出 机 供 料 。 
25. 直角 封 边 条 机 头 (图 6-26) 

说 明 

1) 封 边 条 是 缝 制 各 种 袋子 包 边 用 的 骨架 ， 采 用 半 软 半 硬 的 RPVC 原料 制造 ， 质 量 要 求 
不 高 ， 可 用 回收 料 生 产 ， 露 在 外 边 的 用 新 料 生产 。 


2) 坯 件 挤 出 后 直接 下 水 冷却 ， 不 需 抽 真空 定型 。 
3) 连接 体 设计 为 圆 形 ， 模 具 安装 定位 方便 快速 。 前 面 两 模板 用 方形 容易 对 正定 位 。 


26. 卷 边 条 机 头 及 水 冷 定 型 (图 6-27) 
说 明 
1) 机 头 口 模 出 胶 要 平稳 ， 坯 件 形 状 矿 才 符合 要 求 。 
2) 如 果 出 胶 压 力 速度 不 均衡 ， 主 要 对 第 二 、 三 块 板 进行 修正 。 
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口 模 正 前 面 
图 6-26 ”直角 封 边 条 机 头 
1 一 连接 体 2 一 压缩 板 3 一 口 模板 4 一 紧 固 螺钉 5 一 加 热 圈 6 一 定位 销 7 一 热电 偶 
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图 6-27 卷 边 条 机 涉及 水 冷 定 型 
1 一 热电 偶 测 温 孔 、2 一 加 热 圈 “3 一 紧 固 螺钉 “4 一 口 模板 “5 一 压缩 板 
6 一 分 流 板 7 一 连接 板 8 一 定位 销 ”9 一 多 和 孔 板 
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3) 采用 SPVC 软 料 ， 可 以 不 用 抽 真 空 定型 ， 在 水 槽 进口 第 二 块 板 的 开口 处 加 工 制作 一 
块 与 产品 形状 相同 的 卡 板 ， 型 腔 上 下 分 开 ， 便 于 坏 件 放 入 卡 板 定型 。 


27. 加 色 铁 线 仿 藤 条 机 头 (图 6-28) 
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图 6-28 ”加 色 铁 线 仿 蔷 条 机 头 及 水 村 
1 一 机 头 体 “2 一 铁 线 导 嘴 ”3 一 挤 出 机 A 4 一 分 流 分 色 板 5 一 加 热 圈 6 一 热电 偶 7 一 口 模板 
8 一 口 模 盖 板 9 一 紧 固 螺 钉 ”10 一 挤 出 机 B 





说 明 

1) 在 仿 芯 条 中 间 加 铁 线 以 增加 世 条 强度 和 承载 能 力 ， 可 在 各 种 形状 匡 条 中 加 铁 线 。 

2) 铁 线 进入 模具 前 要 通过 放 线 调 直 架 机 构 ， 把 铁 线 拉 直 并 经 预 热 后 引入 铁 线 导 嘴 。 

3) 不 包 铁 线 可 在 后 端 把 铁 线 导 嘴 换 成 堵 头 封 住 防 漏 胶 。 

4) 本 机 头 用 三 台 挤 出 机 ， 主机 为 $45mm 螺杆 机 ， 两 辅 机 A、 B 用 于 加 色 条 ， 用 胶 量 不 
大 ， 都 为 $835mm 螺杆 机 ， 都 成 直角 安装 ， 便 于 铁 线 从 后 端 导 人 。 

5) 口 模 与 分 流 分 色 板 可 整体 加 工 (车 加 工 坯 件 )， 配 钼 好 定位 销 后 用 线 切 制 切 开 ， 再 组 
合成 整体 线 切割 仿 芯 条 型 腔 ， 然 后 在 分 流 分 色 板 钼 引 胶 孔 到 后 端面 ， nl 

6) 茧 条 挤 出 后 直接 进入 水 槽 中 冷却 ， 高 速 挤 出 水 槽 做 长 点 ， 轮 式 牵 引 ， 双 盘 收 卷 。 


28. g6mm 绳子 包 覆 软 胶 成 88mm 仿 蕨 条 机 头 (图 6-29) 

说 明 

1) $6mm 绳子 包 和 窗 lmm 厚 的 软 胶 成 $8mm 仿 芯 条 。 其 刚度 、 强 度 较 高 ， 承 载 力 大 ， 是 
织 椅子 、 床 垫 等 用 具 的 理想 材料 。 

2) 本 机 头 结构 简单 ， 一 次 挤 出 三 条 ， 可 用 三 台 收 卷 机 配套 生产 。 


3) 在 机 头 后 端 要 配置 带 制 动 装置 的 放 卷 机 ， 绳 盘 制 动 使 绳子 拉 直 后 进入 机 头 孔 。 
4) 绳子 要 求 紧 包 就 用 内 包 式 机 头 ; 要 包 松 点 用 外 包 式 机 头 ， 外 包 要 抽 真 空 包 履 。 
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水 本 


图 6-29 gq6mm 绳子 包 禾 软 胶 成 $8mm 仿 蔷 条 机 头 
1 一 测 温 孔 ”2 一 定位 销 ”3 一 螺钉 4 一 模 体 5 一 接 涉 ”6 一 加 热 圈 7 一 多 孔 板 8 一 盖 板 9 一 口 模 ”10 一 忌 棒 套 











29. 三 色 易 拆 多 孔 板 仿 芯 条 机 头 (图 6-30) 

说 明 

1) 本 机 涉 用 三 台 挤 出 机 ， 主 机 为 $45mm 螺杆 机 ， 直 线 安 装 。 两 辅 机 用 于 加 色 条 ， 用 
胶 量 不 大 ， 都 用 $825~ $35mm 螺杆 机 ， 用 直角 安装 。 

2) 了 艾 条 挤 出 后 直接 进入 水 槽 中 冷却 ， 高 速 挤 出 水 槽 做 长 点 ， 轮 式 牵 引 ， 四 盘 收 卷 。 
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图 6-30 三 色 易 拆 多 孔 板 仿 芯 条 机 头 
1 一 连接 体 2、11 一 辅 机 机 颈 ”3 一 分 流 套 ”4 一 口 模压 板 
9 一 多 孔 板 ”10 一 过 滤 网 “12 一 测 温 孔 13 一 加 热 圈 

















3) 分 流 分 色 板 ， 前端 进 胺 不 是 环 桶 
式 ， 需 要 定位 销 定位 。 另 外 仿 防 条 一 般 不 
用 热 敏 性 材料 ， 而 用 非 热 敏 性 的 杂 回 收 旧 
料 、 强 度 和 韧性 较 好 的 混杂 料 加 工 ， 以 便 
降低 成 本 。 

4) 本 机 头 为 一 模 出 四 根 仿 芯 条 ， 最 
好 用 四 台 双 工 位 收 卷 机 收 卷 成 盘 。 

5) 本 机 头 只 要 把 长 螺钉 8 松 开 ， 就 
可 拆 下 机 头 ， 取 出 多 孔 板 进行 清洗 ， 或 换 
滤 网 。 


30. 开口 散 条 机 头 (图 6-31) 





说 明 
1) 该 机 头 为 组 合式 机 头 ， 挤 出 用 逆 
料 为 半 硬 聚 握 乙烯 。 


2) 设计 要 点 是 : 内 套 8 由 两 半边 
组 成 ， 靠 横 销 4 定位， 靠 锥 度 压 配 
锁 牢 。 

3) 主要 零件 的 装配 是 把 横 销 4、 镶 件 
3、 内 套 8 装 成 一 体 ， 再 装 上 外 套 1、 连 接 
件 6、 贸 链 板 7 及 过 滤 板 5。 

4) 冷却 定型 可 不 用 抽 真 空 ， 直 接 下 
水 冷却 , 为 了 防止 开口 下 水 冷 缩 闭合 ,在 
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图 6-31 开口 能 条 机 头 
1 一 外 套 ”2 一 加 热 装 置 “3 一 镶 件 4 一 横 销 5 








5 一 短 螺钉 ”6 一 口 模 7 一 分 色 板 ”8 一 长 螺钉 
14 一 分 流 套 定位 销 ”15 一 口 模 定 位 销 








6 一 连接 件 7 一 贸 链 板 ”8 一 内 套 
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水 箱 前 端 设 置 定型 卡 板 ， 用 一 类 似 口 模 的 样板 ， 在 冷却 定型 时 文 撑 ， 阻 止 冷 缩 闭合 变形 ,在 
冷却 过 程 中 稳定 形状 。 

5) 制 件 进 入 卡 板 时 ,要 有 一 股 从 卡 板 定型 腔 淤 流出 的 水 冷却 ,确保 定型 冷却 同时 
进行 。 


31. 宽 打 包 彩 带 机 头 及 冷却 定型 (图 6-32) 
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图 6-32” 宽 打包 彩带 机 头 及 冷却 定型 








1 一 口 模 上 盖 段 ”2 一 口 模 盖 上 段 螺钉 3 一 阻 流 调节 螺钉 ”4 一 模 唇 调节 螺钉 ”5 一 型 腔 板 
6 一 加 热 板 7 一 测 温 孔 ”8 一 阻 流 卉 ”9 一 连接 体 10 一 定位 销 11 一 口 模 段 螺钉 ”12 一 口 模 出 料 段 
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说 明 

1) 本 机 头 是 成 型 各 种 颜色 的 薄型 彩带 ， 用 做 和 蛋糕、 礼品 的 包装 捆扎 带 ， 美 观 大 方 
实用 。 

2) 该 产品 一 般 用 PP 料 ， 拉 伸 收 缩 量 大 ， 而 下 水 冷却 距离 较 长 ， 口 模 放 大 较 多 ， 经 过 
拉 伸 后 ， 彩 带 强 度 蔬 性 较 高 ， 捆 扎 力度 和 承载 力 好 ， 能 满足 使 用 要 求 。 

3) 水 槽 导向 轮 高 低位 置 可 调 ， 同 时 水 位 高 低 也 可 控制 ， 以 满足 成 型 要 求 。 

4) 用 轮 式 牵 引 ， 收 卷 成 拥 入 库 。 


32. 双色 彩带 机 头 (图 6-33 ) 
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图 6-33 ”双色 彩带 机 头 
1 一 左 机 头 体 2 一 芯 棒 ”3 一 右 机 头 体 4 一 紧 固 螺钉 
5 一 挤 出 机 I ”6 一 挤 出 机 卫 ”7 一 紧 固 螺 母 








说 明 

1) 该 机 头 是 一 种 挤 塑 成 型 双色 彩带 的 机 头 结构 ， 适 用 于 软 聚 氯 乙 烦 树 脂 加 工 。 

2) 两 种 不 同 颜色 的 熔 料 ， 分 别 由 挤 出 机 工 和 挤 出 机 开 挤 入 流 道 。 在 a 处 汇合 ， 人 熔接 后 
被 挤 出 口 模 ， 将 两 股 料 流 的 流 道 设计 在 忌 棒 2 的 正 反 面 对 应 挤 出 机 工 、 工 。 

3) 机 头 装配 时 按 顺 序 将 件 1、2、3 和 4 装 在 一 起 ， 再 装 上 挤 出 机 5 和 6。 
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33. 止 水 带 机 头 (图 6-34) 

















图 6-34” 止 水 带 机 头 
1] 一世 棒 “2 一 螺钉 ”3 一 调节 螺钉 “4 一 分 流 锥 支架 “5 一 分 流 锥 ”6 一 法 兰 板 “7 一 内 六 
柱头 螺钉 ”8 一 热电 偶 9 一 气 嘴 10 一 机 体 ”11 一 螺钉 12、13 一 压 盖 ”14 一 口 模 








园 























说 明 

1) 止 水 带 是 软 聚 毛 乙 烯 制品 。 

2) 不 用 带 规 板式 机 头 ， 而 采用 普通 管 式 机 头 设 计 ， 加 工 制造 非常 方便 。 

3) 在 管 模 的 基础 上 ， 用 电 火 花 在 口 模 
型 腔 打 出 是 筋 ， 凸 筋 打 火花 深度 大 约 5mm 
左右 ， 口 模 后 段 是 管状 ， 到 出 口 打 火花 段 
制品 成 型 。 

4) 在 口 模 出 口 加 装 一 把 锋利 的 刀片 ， 
把 圆周 状 的 制品 切 开 ， 下 水 冷却 定型 。 

5) 坏 件 厚度 可 用 调节 螺钉 3 调整 。 
34. 镶 条 机 头 (图 6-35 ) 

说 明 

1) 该 机 头 为 组 合式 结构 ， 紧 凑 牢 固 。 

2) 适合 加 工 软 聚 毛 乙 烯 制品 。 

3) 口 模 采 用 两 个 半边 组 成 ， 加 工 制造 
装 拆 都 非常 方便 ， 而 且 口 模 分 开打 磨 抛光 
都 极为 方便 ， 用 锥 度 结构 组 合 精度 高 ， 使 
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用 可 靠 。 图 6-35 “ 镶 条 机 头 
4) 零件 都 是 螺纹 连接 ， 牢 固 结实 。 1 一 热电 偶 2 一 压 套 3 一 口 模 
5) 设置 堵 头 有 利于 加 工 进 胶 圆 弧 4 一 加 热 图 5 一 机 头 体 6 一 堵 头 
7 一 螺钉 ”8 一 锁 销 9 一 挤 出 机 








接口 。 
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35. 发 泡 网 挤 出 机 头 及 工艺 (图 6-36) 

说 明 

1) 挤 出 发 泡 网 的 机 头 是 普通 旋转 机 头 ， 只 是 原料 配 
方 不 一 样 。 

2) 旋转 机 头 的 结构 比较 特殊 ， 常 用 的 机 头 模 口 斥 二 
有 p81mm、 $1l10mm、 $130mm、g$150mm 等 。 

3) 挤 网 机 头 是 关键 ， 由 于 内 模 口 和 外 模 口 之 间 有 相 
对 旋转 和 运动， 要 求 有 严格 的 密封 ， 内 外 模 口 相对 面 上 各 设 
有 知 干 止 槽 ， 各 四 模 的 尺寸 以 及 它们 之 间 的 间距 ， 必 须 均 


















































图 6-36 ”发 泡 网 挤 出 机 头 及 工艺 
匀 一 致 ， 误 差 不 能 超过 0. Imm， 否 则 挤 出 的 网 条 粗细 1 世相 2 轴承 座 3 一 推力 轴承 


不 均 。 

4) 内 外 模 口 要 形成 精密 的 滑动 配合 ， 太 紧 容易 咬 
死 ， 不 能 使 用 ， 太 松 容易 使 网 日 面 连 片 ， 形 成 鸭 践 膜 状 ， 
影响 质量 。 一 般 间 际 为 0.018~0.02mm 为 宜 。 


4 一 内 模 口 体 5 一 铜板 
7 一 内 模 口 ”8 一 尹 
9 一 挤 出 机 “10 一 连接 体 


12 一 轴承 





6 一 外 模 口 
模 口 链 轮 
11 一 机 头 体 
13 一 内 模 链 轮 





5) 发 泡 网 是 一 种 新 型 包装 材料 ， 它 是 在 低 密 度 聚 乙 
烯 (LDPE) 中 加 入 以 聚 丁 二 烯 系 胶乳 作为 物理 交 联 剂 ， 以 AC 等 有 机 物 为 发 泡 剂 ， 或 以 碳 
酸 氢 钠 等 为 主 的 无 机 物 为 发 泡 剂 ， 经 挤 出 发 泡 成 网 的 。 这 种 发 泡 网 重量 轻 ， 具 有 一 定 的 弹 
性 ， 有 防 振 、 减 振作 用 ， 特 别 适合 做 水 果 、 陶 瓷 制品 、 玻 璃 制品 和 精密 仪器 等 容易 破损 物品 
的 包装 。 
36. 内 外 旋转 双色 网 挤 出 机 头 (图 6-37) 

说 明 

1) 这 是 一 种 双色 网 机 头 结构 ， 由 两 台 挤 出 机 
挤 出 不 同 颜色 的 燃 融 塑料 。 内 口 模 1 和 外 口 模 2 
互 成 反方 向 旋转 。 有 两 处 动力 带动 两 个 链 轮 旋转 ， 
也 可 以 使 其 中 任 一 链 轮 旋转 而 生产 斜 直 网 格 双 
色 网 。 

2) 该 机 头 适 于 加 工 聚 烯烃 树脂 。 

3) 此 机 头 的 口 模 与 世 棒 (内 芯 模 ) 的 旋转 
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| 
速度 应 该 基本 相等 ， 其 旋转 速度 应 与 挤 出 速度 大 SS 
致 相等 。 ois 
4) 要 配置 扩 网 定型 装置。 NY 


5) 本 机 头 内 外 旋转 都 装 有 精密 轴承 ， 运 行 平 
稳 可 靠 。 


6) 本 机 头 设计 的 关键 是 动静 配合 的 结合 外 要。 四 53” 站 外 拱 革 现 他 于 六 呈 入 


1 一 内 口 模 2 一 外 口 模 ”3 一 链 轮 4 一 推力 球 轴承 








精密 ， 不 漏 胶 。 
7) 出 料 口 直径 与 制品 网 直径 大 致 相同 ， 圆 周 
孔 距 为 6~1Smm。 


5、10 一 机 颈 ”6 一 锁 紧 螺母 7 一 链 轮 8 一 内 套 
9 一 外 套 11 一 机 体 12 一 传动 轴 
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37. 内 模 旋 转 网 机 头 (图 6-38 ) 

说 明 

1) 该 机 头 是 内 模 旋 转 的 机 头 ， 可 挤 出 一 股 为 直线 ， 而 另 一 股 为 斜 线 的 网 格 ， 这 种 网 格 
一 般 用 聚 丙 烯 料 挤 出 成 型 。 

2) 设计 要 点 是 为 保证 传动 轴 15 的 正常 运转 ， 故 设 有 单列 深 沟 球 轴承 10、11 和 推力 球 
轴承 17。 传 动 轴 15 要 具有 足够 的 强度 ,防止 在 运转 过 程 中 变形 ， 为 避免 内 模 23 和 芯 棒 8 之 
间 锁 死 ， 故 设 有 特殊 推力 球 轴承 22， 内 模 23 和 芯 棒 8 之 间 的 接触 为 锥 面 ， 以 防 物 料 进 入 。 

3) 装配 要 把 件 8、 件 7、 件 6、 件 1、 件 10、 件 11、 件 12、 件 17 装 成 一 体 ， 再 装 上 件 
15、 件 22、 件 23、 件 2、 件 5 等 。 

38. 外 模 旋 转 网 机 头 (图 6-39) 

说 明 

1) 该 机 头 是 外 模 旋 转 的 机 头 ， 可 挤 出 一 股 为 直线 ， 而 另 一 股 为 斜 线 的 网 格 ， 这 种 网 格 
一 般 用 聚 丙烯 料 挤 出 成 型 。 

2) 设计 要 点 是 为 保证 传动 外 模 17 的 正常 运转 ， 故 设 有 深 沟 球 轴承 6、8 和 密封 环 5， 
为 避免 外 模 17 和 密封 环 5 之 间 锁 死 ， 外 模 17 和 密封 环 5 之 间 的 接触 为 锥 面 ， 以 防 物 料 进 
入 ， 达 到 良好 的 密封 效果 。 
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16 13 
14 
ls 二 
图 6-38 ”内 模 旋 转 网 机 头 图 6-39 ”外 模 旋 转 网 机 头 
1、18 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”2 一 内 口 模 3 一 销 4 一 键 1、12 一 锁 紧 螺母 ”2 一 热 板 3、15 、18 一 螺钉 
5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 外 口 模 7 一 机 体 ”8 一 芯 棒 9 一 机 颈 4 一 机 颈 ” 5 一 密封 环 、 6、8 一 深 沟 球 轴承 7 一 空 
10、11 一 单列 深 沟 球 轴承 ”12 一 盖 板 ”13 一 锁 紧 螺母 刀 模 9 一 压板 10 一 链 轮 11 一 内 模 ”13 一 销 钉 
14 一 链 轮 ”15 一 传动 轴 ” 16 一 垫圈 17 一 推力 球 轴承 14 一 内 口 模 16 一 外 口 模 17 一 外 模 
19 一 加 热 装 置 ”20 一 定位 螺钉 ”21 一 温度 计 19 一 平头 螺钉 ”20 一 热电 偶 21 一 加 热 圈 








22 一 特殊 推力 球 轴承 ”23 一 内 模 22 一 机 体 ”23 一 芯 棒 ”24 一 定位 销 
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3) 由 于 外 模 17 配 装 三 只 单列 向 心 球 轴承 ， 其 中 深 沟 球 轴承 8 是 特殊 单列 向 心 球 轴承 ， 
以 保证 外 模 旋 转 稳定 可 靠 。 

4) 为 防止 熔融 料 进 入 机 体内 ， 故 设 有 密封 环 5， 必 棒 23 靠 定 位 销 24 定位 ， 以 对 准 进 
胶 口 位 置 ， 用 两 个 锁 紧 螺母 锁 死 。 


39. 菱形 网 挤 出 常用 机 头 结构 (图 6-40 ) 
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图 6-40 ”菱形 网 挤 出 常用 机 头 结构 
1、13 一 链 轮 2 一 垫圈 3、23 一 单 向 推力 球 轴承 4、12 一 羡 板 5、9、11 一 单列 向 
心 球 轴承 ”6 一 世 棒 7、25 一 模 体 ”8 一 垫圈 ”10 一 环形 圈 14 一 芯 模 15 、30 一 键 
16 、29 一 锁 紧 螺母 17 一 销 18 一 芯 模 盖 ”19 一 口 模 20 一 外 模 21、22 、28 一 螺钉 
24 一 温度 计 26 一 定位 螺钉 ”27 一 传动 轴 














说 明 

1) 挤 出 菱形 网 常用 原料 有 HDPE、LDPE、PP、PVC、EVA、PA。 

2) 挤 普通 网 常用 $45~g$65mm 型 单 螺 杆 挤 出 机 ， 选 用 螺杆 长 径 比 (20~30) : 1， 螺 杆 
转速 为 10~ 90r/min, 模具 转速 1 ~25r/min。 

3) 这 是 一 种 芯 棒 式 蓉 形 网 机 头 结构 ， 这 种 结构 比较 复杂 ， 它 的 芯 模 14 和 口 模 19 都 在 
外 动力 的 作用 下 互相 等 速 地 反方 向 旋转 。 

4) 该 结构 采用 一 个 动力 源 同 时 带动 芯 模 和 口 模 旋转 的 方式 。 但 必须 注意 ， 口 模 与 芯 模 
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的 旋转 速率 需 大 致 相等 ， 旋 转速 率 需 与 挤 出 速率 配合 。 
5) 该 机 头 设 计 的 关键 在 动 体 与 更 体 的 结合 处 ， 必 须 保证 能 正常 转动 又 不 漏 胶 。 
6) 定型 套 直径 为 口 模 的 1~3 倍 ,牵引 速度 0.4~2. 5m/min， 拉 伸 倍 数 5~7 倍 。 
7) 该 机 头 主流 道 有 二 个 凸 卉 经 二 次 缓冲 ， 料 流 比 较 平稳 ， 塑 化 质量 也 好 。 


40. 流 道 带 阻 流 十 双色 网 挤 出 机 头 (图 6-41) 
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图 6-41 ” 流 道 带 阻 流域 双色 网 挤 出 机 头 
1、3、26 一 螺钉 2 一 热 片 4 一 上 链 轮 5 一 向 心 轴承 6 一 推力 轴承 7 一 圆柱 销 ”8 一 外 芯 模 
9 一 机 颈 加 热 圈 ”10 一 法 兰 ，11 一 机 颈 12 一 机 头 体 ”13 一 内 芯 模 ”14 一 转轴 ”15 一 过 渡 圈 
16 一 托 圈 17 一 下 链 轮 “18 一平 键 ”19 一 外 口 模 20 一 内 口 模 ”21 一 转盘 22 一 连接 螺 套 
23 一 连 杆 ”24 一 并 紧 螺 母 ”25 一 衬 套 。 27 一 轴承 
28、30 一 加 热 圈 29 一 热电 侦 












































说 明 
1) 该 机 头 为 双色 疤 形 网 挤 出 机 头 ， 其 工作 原理 与 普通 获 形 网 挤 出 机 头 相 同 ， 只 增加 流 
道 阻 流 卉 ,使 料 流 、 压 力 平稳 衡 定 。 
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2) 内 芯 模 和 外 芯 模 流 道 型 腔 分 开 ， 中 间 有 外 忌 模 隔离 ， 成 丝 互 不 干扰 ， 在 出 口 模 时 烙 
结 成 网 状 ， 可 以 用 两 种 树脂 或 两 个 颜色 的 单 丝 同时 挤 出 。 
3) 单 丝 半 孔 分 别 开 在 内 、 外 口 模 上 ， 可 停 转 一 口 模 ， 生 产 直 和 斜 相 结 的 斜 孔 网 。 


41. 带 螺 旋 旋 转 料 流 萎 形 网 挤 出 机 头 (图 6-42 ) 
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图 6-42 
1 一 机 颈 2 一 法 兰 。、3 一 电热 偶 4 一 连接 圈 5 一 外 转盘 6 一 托 圈 
7 一 下 链 轮 ”8 一 外 口 模 ”9 一 内 口 模 ”10 一 转盘 ”11、24、26、30 一 螺钉 ”12 一 连 
接 座 “” 13 一 螺母 ”14 一 连 杆 15 一 锁 紧 螺母 ”16 一 防 尘 置 ”17 一 拉 伸 
简 ”18 一 推力 轴承 ”19 一 调节 套 。20 一 圆柱 销 ”21 一 向 心 轴 承 
22 一 过 渡 圈 ”23 一 减 摩 圈 25 一口 模 加 热 圈 27 一 机 头 体 
28 一 芯 棒 ”29 一 加 热 圈 31 一 轴承 
32 一 上 链 轮 。”33 一 螺母 ”34 一 转轴 


























说 明 

1) 该 机 头 为 一 典型 的 圆 模 法 菱形 网 的 先进 成 型 机 头 。 外 口 模 8 由 下 链 轮 7 带动 旋转 ， 
内 口 模 9 则 通过 转盘 10、 转 轴 34 被 上 链 轮 32 带动 旋转 。 

2) 由 于 内 、 外 口 模 上 都 设 有 和 斜 向 相反 的 出 料 孔 ， 在 逆向 转动 时 ， 挤 出 的 丝 条 相互 粘 


" 206 


塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 





结 ， 从 而 形成 蓉 形 网 眼 。 

















3) 拉 伸 简 17 沉 和 水槽 中 ， 对 制品 起 伸缩 和 冷却 定型 作用 。 
4) 由 于 出 模 后 的 网 条 仍 呈 粘 流 态 ， 





节 拉 伸 简 与 模 口 的 距离 来 解决 。 


42. 圆 网 成 型 机 头 (图 6-43) 
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易 变 形 ， 为 控制 圆 网 不 造成 扭曲 或 变形 ， 


可 通过 调 
































1 一 机 绒 
6 一 内 世 


7 一 内 联 板 
12 一 丝 杆 13 


图 6-43” 圆 网 成 型 机 头 








外 网 模 





。 内 网 膜 


圆 简 网 模 


2 一 螺旋 模 芯 ”3 一 上 链 轮 ”4 一 转轴 5 一 机 头 体 











8 一 旋转 圈 ”9 一 外 





调节 套 ” 14 一 拉 





11 一 接头 


说 明 








它们 之 间 相 对 旋转 运动 形成 网 丝 、 网 结 ， 


外 口 模 间隙 为 0.015~0.020mm 为 宜 。 
2) 在 机 头 主流 道上 有 锥 形 螺旋 槽 ， 熔 料 螺旋 流动 达到 均匀 混合 扩散 的 目的 ， 使 出 模压 


力 、 流 速 均衡 一 致 。 


3) 由 于 内 外 口 模 相互 旋转 形成 相反 方向 的 螺纹 状 丝 条 ， 




















丝 结 ， 出 模 后 便 成 型 为 萎 形 网 眼 的 塑料 圆 简 网 。 
4) 在 距离 成 型 模具 60~ 120mm 范围 内 ， 安 装 与 模具 连接 的 拉 伸 简 ， 拉 伸 简 的 作用 是 对 











模 ” ”10 一 内 口 模 


日 





1) 该 机 头 要求 内 外 口 模 要 有 严格 的 密封 ， 因 内 外 口 模 之 间 有 和 若干 半圆 出 胶 孔 (四 槽 )， 
配合 要 好 ， 太 紧 会 咬 死 ， 太 松 会 漏 胶 。 一 般 要求 内 


位 ”15 一 减 摩 圈 




















并 在 内 外 模 出 料 口 相 结 合 形成 
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简 状 网 进行 拉 伸 并 冷却 定型 ， 通过 更 换 不 同 直径 的 拉 伸 简 ， 可 生产 不 同 折 径 和 幅 宽 的 网 
制品 。 

5) 该 结构 采用 一 个 动力 源 同时 带动 芯 模 和 口 模 旋转 的 方式 。 但 必须 注意 ， 内 外 口 模 的 
旋转 速率 需 大 致 相等 ， 旋 转速 率 需 与 挤 出 速率 配合 。 

6) 塑料 网 挤 出 成 型 用 辅 机 与 单 丝 、 扁 带 生产 的 辅 机 基本 相似 ， 也 有 冷却 水 槽 ， 拉 伸 装 
置 和 卷 取 装置 。 


43. 平 网 成 型 机 头 (图 6-44) 
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平板 网 格 


图 6-44 平 网 成 型 机 头 及 网 形状 图 
1 一 上 、 下 模板 2 一 滑 条 ”3、4 一 口 模 5 一 偏心 轴 6 一 上 板 网 模 7 一 下 板 网 模 








说 明 

1) 平 网 机 头 结构 的 设计 ， 一般 可 参照 板 片 材 衣架 式 流 道 结构 ， 设 计 上 、 下 模板 。 

2) 上 、 下 口 模板 由 偏心 轮轴 带动 ， 能 在 齿 条 上 左右 移动 ， 上 、 下 口 模 开 有 若干 半圆 孔 
成 型 网 丝 ， 当 口 模板 两 半圆 孔 移 到 对 接 位 时 ， 网 丝 粘 接 。 

3) 该 机 头 要 求 上 、 下 口 模 要 有 严格 的 密封 ， 因 上 、 下 口 模 之 间 有 若干 半圆 出 胶 孔 (四 
朝 ) ， 它 们 之 间 要 作 上 、 下 移动 形成 网 丝 、 网 结 ， 配 合 要 好 ， 太 紧 会 咬 死 ， 太 松 会 漏 胶 。 一 
般 要 求 内 外 口 模 间隙 为 0.015~0. 020mm 为 宜 。 

4) 机 头 由 上 、 下 平行 衣架 式 模板 1 组 成 ， 口 模 3、4 和 滑 条 2 和 偏心 轴 5 等 组 成 。 通 过 
偏心 轴 带 动 上 、 下 口 模 作 左右 移动 ， 使 口 模 成 型 出 网 丝 。 

5) 物料 在 口 模 半 圆 流 道 形成 网 丝 ， 移 动 到 对 接 半 圆 孔 时 又 成 为 网 结 ， 在 成 型 过 程 中 形 
成 网 丝 ， 这 样 由 网 丝 到 网 结 的 不 断 变 化 ， 循 环 ， 便 可 得 到 需要 的 蒙 形 网 腿 形状 机 头 的 塑料 平 
稳 均 衡 ， 并 挤 出 口 模板 。 

6) 对 于 平 网 丝 成 型 模具 的 生产 ， 在 辅 机 中 应 有 类 似 三 辊 压 光 结构 形式 的 牵引 辊 ， 从 模 
具 中 挤 出 的 网 丝 坏 要 先 经 过 风 冷 降温 ， 基 本 冷却 固化 后 再 进入 牵引 辊 。 
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1. 可 调式 电线 覆 层 机 头 (图 7-1) 
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图 7-1 可 调式 电缆 覆 层 机 头 
1 一 机 头 体 2 一 温度 计 3 一 分 流 套 ”4 一 金属 线 5 一 芯 棒 ”6 一 调节 螺钉 
7 一 套 8 一 口 模 ”9 一 世 棒 头 “10 一 压 套 11 一 热电 偶 12 一 电热 圈 














说 明 

1) 这 套 机 头 用 来 生产 圆 截面 电线 覆 层 ， 与 目 动 定 心 机 头 的 区 别 在 于 口 横 间 了 可 调 ， 机 
头 零件 制造 容易 。 

2) 当 被 覆 塑 料 层 出 现 厚 度 不 均 时 ， 可 通过 调节 螺钉 6 来 调节 。 

3) 通过 更 换 芯 棒 头 9 和 口 模 8， 可 生产 出 多 种 规格 的 电线 品种 。 

4) 组 装 时 ， 按 顺序 将 芯 棒 头 9、 芯 棒 5、 分 流 套 3 装 在 一 起 ， 并 放置 于 机 头 体 1 内 ， 再 
装 上 口 模 8、 套 7、 压 套 10 等 。 

5) 该 机 头 主 要 用 于 软 聚 氯 乙 烯 的 挤 出 。 

6) 已 棒 头 由 于 是 过 线 嘴 ， 容 易 磨 损 ， 可 以 在 忆 棒 头 的 过 线 嘴 部 分 镰 衣 便 质 合 金 块 ， 外 
圆 可 以 用 外 圆 磨 削 加 工 符合 图 样 要 求 ， 内 和 孔 可 用 电 火 花 加 工 达 到 图 样 要 求 。 这 样 可 大 大 提高 
使 用 寿命 。 

7) 为 了 提高 导线 与 塑料 层 之 间 的 粘 结 能 力 ， 应 将 导线 预 热 ， 因 是 内 包 式 ， 粘 结 效 
果 好 。 
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| 
2. 电线 包 覆 机 头 〈 图 7-2) 
、、 由 由本 
人 入 一 
条 抽 关 结构 ， 所 加 工 的 爹 民 世 线 可 忆 SS 人 
大 拓 人 9 ， 了 时 金属 心 线 晶 ey NN 仆 
是 单 根 ， 也 可 以 是 多 根 ， 为 直角 机 头 。 SN< 人 ' 
2) 为 了 减少 挤 出 料 阻 力 ， 也 可 以 RE 公用 要 
将 挤 出 机 与 电线 轴线 设计 成 30* -45* 角 。 SS 公交 . 
3) 金属 芯 线 在 芯 棒 头 11 上 的 出 口内 多 有 lg 乡 
径 与 金属 芒 线 外 径 的 配合 要 恰到好处 ， 否 二 人 Wl 1 
则 芯 线 就 不 能 顺畅 通过 或 产生 漏 胶 。 芯 村 A I i 
头 是 导线 通过 孔 ， 易 磨损 ， 材 料 要 耐 麻 。 ,RNWA 
4) 芯 棒 头 过 线 孔 与 口 模 内 孔 必须 有 和 较 2 NE 
高 的 同 轴 度 ， 可 通过 调节 螺钉 12 进 再 调节 。 NSS 
5) 口 模 定 型 段 长 度 万 为 口 模 出 口 | , 
直径 的 1.0~3.0 倍 。 So 
6) 局 要 凌 前端 到 口 模 定 型 长 度 之 。 加 条 2 一口 模 3 一 撞 出 机 绒 4 金属 丰 线 





间 的 距离 为 口 模 出 口 直 径 的 1~1.5 倍 。 

7) 为 了 提高 导线 与 塑料 层 之 间 的 粘 
结 能 力 ， 应 将 导线 预 热 ， 因 内 包 过 胶 长 ， 
烙 结 效果 好 。 

3. 双 层 复合 电线 覆 层 机 头 (图 7-3) 

说 明 

1) 这 是 一 种 双 层 复合 电缆 覆 层 机 
头 结构 ， 它 的 结构 与 其 他 类 型 的 复合 机 
头 有 些 不 同 。 

2) 该 机 头 料 流 内 腔 压 缩 段 分 为 两 
段 设 计 ， 更 有 利于 外 层 进 料 ， 若 将 料 复 
合 环 12 改 成 一 小 孔 进 料 ， 把 此 段 压 缩 锥 
形 腔 改 成 简 形 腔 ， 则 包 履 层 变 为 带 标识 











线 的 电缆 和 履 层 了 。 
3) 包 覆 层 的 厚度 徘 调整 包 层 挤 出 
机 7 的 挤 出 量 来 控制 。 


4) 金属 芯 线 与 在 世 棒 上 的 分 流 锥 6 
出 口 孔 的 配合 要 恰到好处 ， 否 则 会 造成 
芯 线 通过 不 畅 或 出 现 溢 胶 。 

5) 口 模 10 出 口 孔 与 分 流 锥 孔 要 有 
较 高 的 同 轴 度 ， 如 果 有 偏差 可 通过 调节 
螺钉 11 进行 调节 ， 使 包 层 厚度 均匀 。 





























































6 一 机 头 体 7 一 芯 棒 套 8 








电 加 热 圈 9 一 尾 棒 10 一 热 











电 偶 11 一 芯 棒 头 “12 一 调节 螺钉 13 一 压 环 ”14 一 电线 








SSK 有 
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图 7-3 双 层 复合 








电缆 获 层 机 头 








1 一 金属 世 线 ”2 一 电 加 热 回 “3 一 忆 棒 “4 一 世 棒 套 
5 一 后 机 头 体 6 一 分 流 锥 7 一 包 层 挤 出 机 8、16 一 紧 固 








螺钉 ”9 一 压 环 “10 一 口 模 


复合 环 ”13 一 热电 偶 14 一 前 机 头 体 15 一 


11 一 调节 螺钉 


12 一 料 
E 挤 出 机 





270 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 
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6) 分 流 锥 6， 接 触 导线 易 磨损 ， 所 用 材料 
需 滩 火 加 硬 。 

7) 该 机 头 是 内 包 式 ， 可 不 用 抽 真 空 ， 只 要 
芯 线 经 过 预 热 就 可 以 包 紧 ， 内 包 粘 结 效果 好 。 
4. 带 阻 流 环 的 电线 覆 层 机 头 (图 7-4) 

说 明 

1) 这 是 一 种 带 阻 流 环 的 电线 覆 层 机 头 结构 。 

2) 此 机 头 应 用 于 生产 软 聚 毛 乙 烯 覆 层 ， 也 
可 以 用 于 LDPE 树脂 覆 层 。 

3) 金属 世 线 10 从 分 流 锥 15 出 口 后 被 塑料 
熔 体 包 覆 ,然后 进入 冷却 水 柳 ， 经 牵引 后 缠绕 
在 线 轴 上 。 

4) 为 提高 金属 心 线 与 塑料 熔 体 的 粘 结 
一 般 采用 的 方法 是 将 金属 芯 线 预 热 。 由 于 是 内 
包 式 , 不 抽 真 空 也 可 包 紧 密 ， 如 果 抽 真空 将 会 
更 紧密 。 

5) 该 机 头 内 设 了 阻 流 环 5， 目 的 是 提高 物 
料 的 塑 化 能 力 。 

6) 如 果 用 此 机 头 只 需 更 换 内 口 模 1 和 分 流 
锥 15， 就 可 挤 出 多 种 规格 的 电线 。 
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图 7-4 带 阻 流 环 的 电线 覆 层 机 头 
] 一 内 口 模 2 一 外 口 模 ”3 一 调节 螺钉 4 一 锁 紧 螺 母 
5 一 阻 流 环 ”6 一 机 头 体 7 一 挤 出 机 ”8 一 连接 板 
9 一 支承 板 10 一 金属 芯 线 ”11 一 内 套 ”12 一 外 套 
13 一 加 热 圈 ”14 一 热电 偶 “15 一 分 流 锥 




















7) 如 果 挤 出 过 程 中 出 现 厚 度 不 均 ， 可 通过 调节 螺钉 3 进行 调节 。 


5. 双色 电缆 覆 层 机 头 (图 7-5) 你 
说 明 Bs 


1) 绿 - 黄 双 色 电 缆 是 国际 电工 委员 会 。 电 名 色 标 示意 


规定 的 一 种 接地 线 专 用 电线 。 
2) 这 套 模具 是 用 两 台 挤 出 机 的 双色 


线 挤 出 机 头 , 该 机 头 采 用 了 锥 管 模 腔 形 6 


式 ， 可 提高 燃料 流动 的 稳定 性 和 连续 性 。 
3) 分 流 环 14 可 根据 需要 制 成 不 同 的 


结构 形式 ， 以 便 得 到 不 同色 标的 电线 。 4 
4) 该 机 头 结构 简单 ， 调 整 维修 保养 3 


方便 。 


5) 通过 更 换 芯 棒 头 16 和 口 模 13， 可 
挤 出 多 个 规格 品种 的 电缆 。 

6) 因 口 模 无 定型 段 ， 在 模 内 包 禾 距 
离 短 ,不 易 粘 牢 ， 为 了 提高 导线 与 塑料 层 
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图 7-5 双色 电缆 有 覆 层 机 头 
1 一 大 机 头 体 2 一 电热 圈 3 一 温度 计 4 一 分 流 锥 

















之 间 的 粘 结 能 力 ， 应 将 导线 预 热 或 在 金属 


导线 ”6 一 芯 棒 “7 一 热电 偶 8 一 螺母 ”9 一 小 机 头 
体 ”10 一 连接 套 。11 一 模 座 ”12 一 压 套 











和信 口 处 抽 真 空 。 1 一 口 模 “14 一 分 流 环 ， 15 调节 晶 钉 ”16_ 芯 棒 头 
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7) 芯 棒 头 又 叫 分 流 锥 芯 棒 ， 过 线 速度 快 ， 易 磨损 ， 要 热处理 加 硬 。 

8) 如 果 挤 出 过 程 出 现 胶 料 厚度 不 均 ， 可 通过 调节 螺钉 15 调整 ， 使 其 变 均匀 。 
6. 铁 线 包 覆 机 头 (图 7-6) 

说 明 

1) 该 机 头 是 在 模 内 包 覆 用 于 生产 铁 线 衣 架 和 。 
阳台 隐形 网 的 铁 线 包 覆 机 头 。 

2) 该 机 头 结 构 简单 ， 调 整 维修 保养 方便 。 

3) 通过 更 换 芯 棒 7 和 口 模 3， 可 挤 出 多 个 规格 
产品 。 

4) 为 了 提高 铁 线 与 塑料 层 之 间 的 粘 结 强度 ， 
应 将 导线 预 热 。 

5) 芯 棒 头 过 线 速度 快 ， 且 铁丝 比 导线 硬度 高 ， 
芯 棒 头 易 磨 损 ， 需 要 热处理 加 硬 。 最 好 在 芯 棒 头 的 
过 线 嘴 部 分 镶嵌 硬 质 合金 块 ， 外 圆 可 以 用 外 圆 磨 削 
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加 工 ， 内 孔 可 用 电 火花 加 工 。 这 样 可 大 大 提高 使 用 了 

寿命 。 芯 棒 头 髓 装 在 芯 棒 体 上 ， 便 于 更 换 。 ee 
6) 铁 线 世 是 整 盘 的 ， 需 要 用 放 线 架 ， 设 置 制 7 一 世 棒 “8 一 机 头 “9 一 料 简 

动 装置 和 多 组 压 线 调 直 轮 ， 把 铁 线 调 直 后 通过 铁 线 

预 热 箱 再 包 覆 塑料 胶 层 。 








7) 口 模 最 好 为 可 调式 ， 如 果 挤 出 过 程 出 现 胶 料 厚度 不 均 ， 可 用 调节 螺钉 调节 。 
8) 铁 线 内 包 履 距离 长 ， 不 抽 真 空 也 能 粘 合 牢固 。 


7. 螺旋 式 芯 模 包 帮 机 头 〈 图 7-7) 




















图 7-7 螺旋 式 芯 模 包 获 机 头 











1 一 口 模压 关 2 一 口 模 ”3 一 芯 棒 头 “4 一 机 体 5 一 螺旋 芯 棒 
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说 明 

1) 螺旋 式 世 模 包 和 覆 机 头 ， 是 利用 螺旋 式 的 忆 棒 流 道 ， 熔 料 切 向 进入 螺旋 必 模 流 道 。 

2) 螺旋 的 螺 距 是 连续 减 小 ， 螺 线 的 高 度 也 连续 减 小 ， 可 增 大 挤 出 压力 和 熔 料 密实 程 
度 ， 这 样 熔 体 由 螺旋 运动 慢 慢 变 成 轴 向 直线 运动 ， 推 向 模 口 ， 包 和 覆 线 芯 。 

3) 该 机 头 是 在 模 内 包 和 覆 用 于 生产 铁 线 衣 架 和 阳台 隐形 网 的 铁 线 ， 也 可 作为 铝 或 铜 电线 
包 和 覆 机 头 。 

4) 该 机 头 结构 简单 ， 调 整 维 修 保养 方便 。 

5) 通过 更 换 忌 棒 头 3 和 口 模 2， 可 挤 出 多 个 规格 的 铁 线 、 电 线 。 


8. 心 形 曲线 包 覆 线 线 机 头 (图 7-8) 
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图 7-8 心 形 曲 线 包 覆 线 绕 机 头 
1 一 口 模 2 一 压 环 。 3 一 模 体 4 一 芯 模 5 一 导线 6 一 机 开 7 一 螺杆 头 ”8 一 心 形 件 
9 一 内 弧 线 ”10 一 外 弧 线 “11 一 分 割 棱 12 一心 形 部 分 








说 明 

1) 本 机 头 为 心 形 曲 线 包 有 覆 线 缆 机 头 ， 熔 料 沿 平行 于 世 模 的 斜 克 面 进入 模 体 。 

2) 料 流 在 芯 模 体 分 成 两 股 熔 体 流 ， 随 后 流 道 变 宽 ， 而 流 道 深度 变 浅 。 

3) 在 斜 克 面 下 方 ， 并 在 内 弧 线 9 上 延伸 ， 流 经 心 形 部 分 外 弧 线 10 的 弧 止 权 起 补偿 
作用 。 

4) 该 机 头 结构 简单 ， 调 整 维修 保养 方便 。 

5) 为 了 提高 铁 线 、 电 线 与 塑料 层 之 间 的 粘 结 能 力 ， 应 将 铁 线 或 电线 预 热 提 高 粘 结 
强度 。 

6) 在 心 模 前 端 可 配 世 棒 头 (又 叫 导线 锥 ) ， 过 线 速度 快 ， 易 磨损 ， 要 热处理 加 硬 。 
最 好 在 芯 棒 头 的 过 线 嘴 部 分 灸 肯 硬 质 合 金 块 ， 外 圆 可 以 用 外 圆 磨 削 加 工 ， 内 和 孔 可 用 电 
火花 加 工 。 


9. 套 管 式 包 覆 电缆 机 头 (图 7-9) 
说 明 
1) 这 是 一 种 套 管 式 包 禾 电缆 线 机 头 结 构 ， 也 是 直角 式 机 头 。 
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2) 该 机 头 是 将 塑料 挤 出 口 模 形 成 管 套 ， 在 
口 模 外 包 覆 在 金属 芯 线 上 ， 靠 塑料 的 热 收 缩 和 
真空 使 塑料 紧密 地 包 履 在 忌 线 上 。 尽 线 要 预 热 ， 
芯 棒 孔 抽 真 空 提高 粘 合 度 。 

3) 塑料 管 套 与 芯 模 导线 孔 应 该 保持 较 好 的 
同 轴 度 ， 可 通过 调节 螺钉 11 进行 调节 ， 挤 出 口 
模 后 马上 包 履 在 芯 线 上 ， 从 而 保持 连续 包 禾 
生产 。 

4) 这 种 套 管 式 包 和 覆 电 缆 线 ， 因 为 是 外 包 
式 ， 电 线 芯 出 口 模 后 才 包 和 覆 ， 必 须 封 住 模具 后 
端的 进 线 口 ， 在 模 框 内 抽 真 空 ， 线 芯 在 真空 状 
态 下 才能 被 塑料 层 包 紧 。 

5) 该 模具 结构 简单 、 安 装 维护 方便 。 通 过 
更 换 芯 棒 头 2 和 口 模 13 ， 可 挤 出 多 个 规格 品种 
的 电线。 

6) 芯 棒 头 又 叫 分 流 锥 ， 过 线 速 度 快 ， 易 磨 
损 ， 要 热处理 加 硬 。 

10. 自动 定 心 电 缆 覆 层 机 头 (图 7-10) 

说 明 

1) 这 套 模具 用 于 生产 异形 截面 或 圆 形 截面 
的 电线 覆 层 。 该 模具 的 设计 与 制造 中 的 关键 是 
要 保证 芯 棒 5、 世 棒 头 9 及 口 模 8 的 对 1 
中 性 要 求 ， 否 则 挤 出 的 异形 线 或 圆 线 就 
会 出 现 错位 。 要 保证 芯 棒 5、 压 环 6、 
套 7、 口 模 8、 芯 棒 头 9 五 件 组 装 后 同 
心 才能 自动 定 心 。 

2) 该 模具 结构 简单 ， 安 装 维护 方 
便 。 通 过 更 换 芯 棒 头 9 和 口 模 8， 可 撞 
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图 7-9 套 管 式 包 帮 电 缆 机 头 

1 一 压 环 ”2 一 芯 棒 头 “3 一 挤 出 机 4，12 一 紧 固 螺钉 

5 一 金属 芯 线 ”6 一 机 头 体 7 一 世 棒 套 ”8 一 芯 棒 
9 一 加 热 圈 ”10 一 热电 偶 11 一 调节 螺钉 

13 一 口 模 ”14 一 电缆 
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出 多 个 规格 品种 的 电线 。 

3) 为 了 提高 导线 与 塑料 层 之 间 的 
粘 结 能 力 ， 应 将 导线 预 热 ， 因 是 内 包 
式 ， 粘 结 效果 好 。 

4) 该 模具 主要 用 于 挤 出 软 聚 氧 
乙烯 。 

5) 芯 棒 头 是 过 线 嘴 ， 容 易 磨 损 ， 
可 以 在 必 棒 头 的 过 线 嘴 部 分 镶 诅 硬 质 合 
金 块 ， 外 圆 可 以 用 外 圆 磨 肖 加工 ， 内 孔 
可 用 电 火 花 加 工 。 这 样 可 大 大 延长 使 用 
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7-10 ”自动 定 心 电缆 覆 层 





1 一 机 头 体 2 一 温度 计 3 一 分 流 套 4 一 金属 线 











7 一 套 8 一 口 模 ”9 一 心 棒 尖 








10 一 热电 偶 ”11 一 电 加 热 圈 





实 
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6) 忌 棒 头 与 支架 为 一 整体 ， 与 口 模 及 口 模 套 同心 组 装 为 一 体 ， 保 证 了 同心 度 要 求 ， 


“274. 
现 自动 定 心 。 
说 明 





11. 双 层 复合 管 机 头 (图 7-11) 
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层 料 的 厚度 笔调 节 挤 出 量 





DZ 2 Ra 本 


站 ~ 
Wy 











料 流 已 经 基本 稳定 时 ， 再 粘 合 在 一 起 ， 
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管 形 料 坏 平稳 密实 。 
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直角 涂 获 管 机 头 
心 模 ”3 一 固定 盖 
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流 衬 套 10 一 模 体 ”11 一 加 热 圈 








图 7-12 


1 一 被 涂 管 通道 
口 模 ”6 一 压 环 7 





9 一 





3 


适用 于 涂 覆 金属 管 或 非 金属 管 ， 





图 7-11 人 
压 环 “7 一 口 模 ”8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 机 头 


1 一 分 流 锥 “2 一 挤 出 机 3 一 加 热 圈 4 一 芯 模 ”5 一 调 


节 螺 钉 6 








体 ( 工 ) 10 一 外 层 世 模 “11 一 热电 偶 
12 一 机 头 体 ( 卫 ) 13 一 进 气 杆 ”14 一 热 块 


1) 这 是 一 种 直角 式 涂 获 机 头 ， 


说 明 
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2) 可 以 涂 履 PE、PP、PVC、EVA 等 材料 。 

3) 该 机 头 得 到 的 涂 覆 层 较 薄 。 要 求 被 涂 覆 管 外 径 应 均匀 一 致 ， 
于 芯 模 2 口 部 内 径 的 情况 ， 其 内 、 外 径 的 配合 必须 适度 。 

4) 增加 万 长度 可 以 提高 涂 覆 层 表面 光亮 度 。 但 不 宜 过 长 ， 一 般 取 3~ 10mm。 

5) 由 于 出 料 口 料 流 压力 较 大 ， 熔 料 离开 口 模 后 因 失 去 外 力 会 发 生 膨 胀 ， 从 而 难以 准确 
控制 涂 履 管 外 径 尺 寸 ， 必 须 通过 牵引 速率 进行 调整 ， 任 经验 调 整 。 

6) 世 模 2 为 可 调式 ， 可 在 小 范围 内 调节 涂 覆 层 厚 度 。 


7) 内 管 需 预 热 后 再 包 禾 在 内 管 进入 包 和 覆 前 抽 真 空 ， 以 便 包 履 层 烙 结 牢固 。 


13. 双 壁 波纹 管 机 头 (图 7-13) 





决 不 能 局 部 出 现 外 径 大 
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图 7-13” 双 壁 波纹 管 机 头 
1 一 垫 块 ”2 一 内 分 流 锥 ”3 一 外 分 流 锥 支架 ”4 一 热电 偶 5 一 紧 固 螺钉 6 一 口 模 
7、11 一 8 一 冷却 套 ”9 一 抽 真 空 嘴 10 一 出 水 口 “12 一 进 水 口 “13 一 抽 真 空 孔 


一 波纹 模 ”15 一 内 芯 模 ”16 一 固定 螺栓 ”17 一 传动 齿轮 “18 一 外 芯 模 
23 一 模 体 


19 一 压 环 ”20 一 调节 螺钉 ”21 一 进 气孔 22 一 加 热 圈 
































说 明 
1) 这 是 比较 先进 的 一 种 双 壁 波纹 管 生产 方式 ， 它 只 用 了 一 台 挤 出 机 ， 通 过 机 头 内 部 分 
流 ， 在 机 头 分 流 支 架 的 前 端 将 炊 料 分 成 内 外 流 层 ， 外 层 先 成 型 外 层 波 纹 管 次 
却 之 前 又 挤 出 内 层 管 与 波纹 管 贴 合 在 一 起 ， 经 出 模 后 冷却 熔接 成 双 辟 波纹 管 。 

2) 设计 的 关键 技术 在 分 流 锥 前 的 分 流 要 求 外 层 管 的 料 量 要 多 些 才能 保证 外 波纹 








抽 吸 成 型 顺利 。 
3) 内 层 贴 合 要 平 直 牢 固 ， 又 不 会 引起 外 波纹 管 变形 ， 接 胶 点 要 合适 。 





4) 外 定型 套 要 抽 真 空 又 要 水 冷 
挤 出 胺 的 速度 匹配 。 生 产 工 艺 操 作 难 度 较 大 ， 要 求 员 工 技 术 水 平 高 。 


， 在 外 层 波纹 管 冷 


定型 ， 而且 要 转动 ， 要 求 密封 性 要 好 ， 而 且 其 转速 要 与 
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5) 挤 出 机 开车 投料 ， 注 意 检 查 挤 出 燃料 的 塑 化 质量 ， 以 熔融 态 料 表面 光亮 ， 柔 软 无 便 
证 团 料 块 为 合格 。 

6) 注意 检查 调整 波纹 成 型 机 与 模 口 挤 出 管 坯料 流速 度 的 协调 性 ， 调 整 压缩 空气 压力 ， 
使 管 外 层 的 波纹 成 型 完整 。 

7) 检查 波纹 管 的 成 型 质量 ， 调 整 芯 棒 对 正中 心 ， 适 当 修正 管 壁 厚 的 均匀 性 。 

8) 冷却 水 的 温度 控制 应 不 超过 10% ， 和 否则 双 壁 波纹 管 的 成 型 会 较 困 难 。 

9) 模 内 进 气量 大 小 要 适当 ， 确 保 内 管 外 壁 能 贴 上 波纹 管 的 内 壁 ， 在 模 内 烙 合 。 

14. 三 层 复合 管 机 头 (图 7-14) 

说 明 

1) 这 是 一 种 三 层 共 挤 复 合 管 机 头绪 
构 ， 是 从 复合 薄膜 挤 出 技术 发 展 而 来 的 ， 可 
以 生产 高 品质 塑料 管材 。 

2) 该 机 头 适 合 于 PE/PP/PE、PE/ 
EVA/PE、PP/PE/PP、PP/AEVA/PP 树脂 的 
共 挤 及 ABS、PA、POM、PE、PP 等 树脂 的 
共 挤 复合 。 

3) 三 台 挤 出 机 的 设置 为 一 台 直 通 进 1 
料 、 两 台 侧 进 料 ， 挤 出 机 在 两 侧 。 若 两 台 挤 
出 机 设置 在 一 侧 ， 则 应 增设 汇流 模板 或 增加 2 
机 头 的 总 长 度 。 
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4) 可 通过 调节 螺钉 5 控制 管 坯 厚度 均匀 。 和 
5) 每 层 胶 料 都 经 过 一 段 平 直 段 再 汇 图 7-14 三 层 复合 管 机 头 
合 ， 各 层 汇合 后 熔 料 又 要 走 一 段 平 直 段 ， 料 。 1 一 分 流 锥 2 一 机 头 体 3 一 加 热 圈 4 一 挤 出 机 (I) 
流 平稳 。 5 一 调节 螺钉 6 一 内 层 芯 模 7 模 ”8 一 压 盖 
9 一 中 层 忆 模 “10 一 外 层 世 模 11 一 挤 出 机 ( 于) 
15. 钢 塑 内 包 履 管 机 头 (图 7-15 ) 12 一 进 气 村 “13 一 执 块 
说 明 





1) 这 是 一 种 钢 塑 复合 管 机 头 结构 ， 钢 管 从 忆 模 2 中 间 的 通 孔 穿 过 ,通过 口 模 5， 即 被 
包 获 一 层 塑 料 层 。 

2) 芯 模 2 中 心 通 孔 直 径 仅 在 尾部 2~4mm 处 略 大 于 钢管 直径 ， 能 通过 但 间 际 小 ， 以 防 
熔 料 从 后 面 挤 出 。 钢 管 通过 易 磨 损 忆 横 ， 故 忆 横 要 提高 硬度 。 

3) 该 机 头 适 用 于 收缩 率 较 大 的 软 塑 料 包 徐 。 














4) 因 是 内 包 覆 ， 且 过 胶 流程 长 ， 只 要 钢管 稍 进行 预 热 就 可 以 包 获 牢固 ， 不 必 抽 真空 。 
16. 主流 道 设 阻 流 霹 缓 冲 钢管 履 层 机 头 (图 7-16) 
说 明 





1) 钢管 在 出 模 后 包 禾 ， 不 但 钢管 要 预 热 ， 还 要 在 钢管 进入 口 ， 抽 真空 排出 钢管 表面 的 
空气 才能 包 禾 紧密 、 牢 回 。 而 且 钢 管 在 预 热 前 还 要 用 超声 波 或 清洗 剂 除 锈 去 油污 。 
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图 7-15 钢 塑 内 包 有 覆 管 机 头 图 7-16 主流 道 设 阻 流 卉 缓冲 钢管 履 层 机 头 
1 一 钢管 2 一 芯 模 ”3 一 机 头 体 4 一 热电 偶 1 一 钢管 ”2 一 锁 紧 螺母 ”3 一 调节 螺钉 4 一 口 模 
5 一 口 模 ”6 一 压 环 “7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 调 5 一 世 棒 ”6 一 机 体 7、8 一 螺钉 9 一 导 销 
节 螺 钉 9 一 挤 出 机 10 一 过 滤 板 ”11 一 机 有 贷 ”12 一 加 热 板 

















2) 这 种 机 头 都 是 直角 结构 ， 进 料 口 用 环形 横 储 料 缓冲 ， 表 经 过 阻 流 韦 凸 台 阻 流 ， 形 成 51、 
5, 小 流 道 ， 防 止 进 料 口 这 边 过 胶 量 过 大 ， 用 阻 流 卉 限制 料 流 ， 让 圆周 料 流 压 力 基 本 一 致 。 

3) 定 直 段 ( 平 直 线 ) 较 长 ， 起 稳 夺 和 密实 使 用 ， 熔 料 通 过 阻 流域 后 进入 宽阔 流 道 再 次 
缓冲 后 进 长 定 直 段 。 

4) 一 般 是 包 覆 软 胶 层 ， 其 收缩 率 大 ， 利 于 包 紧 钢管 。 

5) 机 头 芯 模 通 过 钢管 的 孔径 间隙 要 适中 ， 保 证 钢管 正常 通过 ， 而 且 要 加 硬 ， 进 行 热 处 
理 ， 尽 量 提高 硬度 ， 防 止 磨损 过 快 。 

6) 钢管 外 径 尺 寸 要 稳定 在 规定 的 公差 范围 内 ， 而 且 表面 光滑 ， 圆 度 也 不 能 超 差 。 

7) 由 于 钢管 传 热 快 ， 塑 料 包 覆 层 较 薄 ， 可 不 用 水 冷却 ， 用 风 冷 就 可 以 了 。 

8) 钢管 贴 靠 模 体 芯 模 通过 ， 钢 管 再 次 加 热 ， 高 温 状态 包 覆 牢固 。 

9) 包 履 层 的 厚度 可 通过 调节 螺钉 3 进行 控制 。 
17. 流 道 阻 流 缓冲 钢管 内 覆 层 机 头 (图 7-17) 

说 明 

1) 钢管 在 模 内 包 矫 ， 包 徐 紧 密 、 牢 固 。 

2) 这 种 机 头 都 是 直角 结构 ，A 阻 流 ，B 缓冲 ， 让 圆周 料 流 压 力 基 本 一 致 。 

3) 一 般 是 包 履 软 胶 层 ， 其 收缩 率 大 ， 利 于 包 紧 钢管 。 

4) 机 头 芯 模 通 过 钢管 的 孔径 间隙 要 适中 ， 保 证 钢管 正常 通过 ， 而 且 要 加 硬 ， 进 行 热 处 
理 ， 尽 量 提高 硬度 ， 防 止 磨损 过 快 。 
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5) 由 于 钢管 传 热 快 ， 塑料 包 禾 层 较 薄 ， 包 禾 出 模 后 冷却 较 快 ， 用 风 冷 却 就 可 以 了 。 
6) 包 和 窗 厚 度 不 均匀 ， 可 用 调节 螺钉 2 控制 。 


18. 金属 弹簧 增强 硬 管 机 头 (图 7-18) 
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图 7-17 流 道 阻 流 缓冲 钢管 内 履 层 机 头 图 7-18 金属 弹簧 增强 硬 管 机 头 
1 一 钢管 ”2 一 调节 螺钉 ”3 一 机 颈 4、11 一 螺钉 1 一 弹簧 成 型 轮 2、10 一 紧 固 螺钉 “3 一 芯 模 
5 一 压 盖 6 一 紧 定 螺钉 7 一 加 热 圈 ”8 一 热电 偶 4 一 模 体 5 一 热电 偶 6 一 调节 螺钉 7 一 口 
9 一 芯 棒 ”10 一 机 体 ”12 一 压 环 ”13 一 口 模 模 ”8 一 压 环 ”9 一 增强 管 ”11 一 加 热 圈 








12 一 挤 出 机 “13 一 输送 杆 “14 一 弹 答 
成 型 辊 ”15 一 金属 线 





说 明 

1) 这 是 一 种 用 金属 弹 得 增强 的 硬 管 机 头 结 构 ， 金 属 弹 簧 被 包 覆 在 塑料 中 间 。 

2) 金属 弹 筑 乱弹 赞成 型 轮 1 滚 制 成 型 ， 并 推进 (属于 机 头 外 装置 ) 。 

3) 芯 模 3 与 输送 杆 13 、 口 模 7 必须 同心 ， 在 装配 调 校 时 必须 注意 。 

4) 弹簧 进入 熔 料 流 道 处 的 窗 缝 通道 的 大 小 必须 与 弹 短 圆 丝 直径 相 匹 配 ， 和 否则 过 不 去 或 
发 生 熔 料 倒流 。 

5) 该 机 头 适合 加 工 HDPE 、PP 、PVC 树脂 管材 。 
19. 金属 弹 短 增强 软 管 机 头 (图 7-19) 

说 明 

1) 这 是 一 种 用 金属 弹 得 增强 了 的 塑料 软 管 机 头 结构 。 金 属 弹 得 被 包 和 覆 在 塑料 中 间 。 

2) 该 机 头 使 用 的 金属 弹 得 为 预制 成 品 ， 通 过 外 力 使 传动 轮 1 带动 输 得 轴 6 转动 ， 输 得 
轴 6 所 设 凹 槽 将 预制 弹 纂 推进 。 

3) 输 得 轴 6 与 传动 轮 1、 轴 承 4、10 的 配合 为 紧 配 合 ， 与 衬 简 7、 芯 模 5 的 配合 为 第 二 
种 动 配合 。 
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4) 开机 前 必须 将 弹 往 引出 口 模 外 。 弹 敌 推 进 速率 应 与 挤 出 速率 相 匹配 。 停 机 后 必须 在 
口 模 外 留 有 一 定 长 度 的 弹 纂 ， 以 便于 下 次 开机 。 
5) 该 机 头 适合 加 工 SPVC、Cl-PVC、LDPE、EVA 等 软 性 树脂 。 


20. 塑料 弹簧 增强 管 机 头 (图 7-20) 
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图 7-19 金属 弹簧 增强 软 管 机 头 图 7-20 塑料 弹簧 增强 管 机 头 
1 一 传动 轮 2、3、13 一 紧 固 螺钉 4、10 一 轴承 1、5 一 轴承 ”2 一 传动 轮 。 ”3 一 出 料 成 型 了 筷 。4 一 旋转 体 
5 一 芯 模 ”6 一 输 策 轴 7 一 衬 简 8 一 模 体 9 一 热 6 一 芯 异 “7 一 弹 答 成 型 棒 “8 一 螺旋 档 9 一 热电 偶 
电 偶 11 模 ”12 一 压 环 "14 一 调节 螺钉 10 一 拉杆 ”11 一 口 模 “12 一 压 环 13 、17 一 螺钉 
15 一 加 热 圈 ”16 一 挤 出 机 “17 一 端 盖 14 一 调节 螺钉 “15 一 模 体 “16 一 挤 出 机 ( 工 ) 
18 一 导 簧 槽 18 一 连接 头 ”19 一 定位 销 ”20 一 储 料 分 流 楼 


21 一 挤 出 机 ( 工 ) 

说 明 

1) 这 是 一 种 由 硬 质 塑料 增强 的 软 管 机 头 结构 。 它 利用 了 塑料 本 身 的 性 质 来 改变 管材 的 性 能 。 

2) 由 挤 出 机 ( 卫 ) 21 将 硬 PVC 熔 料 挤 入 储 料 分 流 槛 ， 经 出 料 成 型 孔 3 挤 出 。 由 于 旋 
转 体 4 是 旋转 的 ， 出 料 成 型 孔 3 也 就 不 断 地 绕 着 储 料 分 流 槽 20 旋转 。 使 出 料 成 型 孔 3 不 断 
有 料 挤 出 ， 经 旋转 体 4 的 推移 ， 硬 质 PVC 弹簧 就 成 型 。 

3) 当 PVC 弹 签 进入 口 模 时 ， 由 挤 出 机 ( 工 ) 16 挤 出 软 质 PVC 熔 料 将 其 包 履 ， 这 样 就 
生产 出 塑料 弹簧 增强 管 。 

4) 该 机 头 的 设计 关键 是 硬 PVC 弹簧 的 形成 和 弹簧 成 型 后 如 何 向 前 推移 。 

5) 因 熔 融 PVC 料 会 粘 模 ， 故 旋转 体 4 设计 了 一 较 长 段 不 予 加 热 。 


21. 耐 压 塑 料 弹簧 管 机 头 (图 7-21) 
说 明 
1) 硬 聚 所 乙烯 成 型 弹 筑 增强 管子 强度 ， 用 软 聚 所 乙烯 包 有 覆 塑 料 弹簧 成 软 管 。 
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2) 4 口 挤 入 硬 PVC, B 口 挤 入 软 PVC， 在 旋转 分 配 芯 轴 17 的 作用 下 形成 硬 聚 氯 乙烯 螺 
旋 条 ,， 从 好 口 进 入 的 软 聚 氯 乙烯 把 硬 螺旋 弹簧 包 履 成 硬 管材 。 

3) 当 料 坏 从 口 模 挤 出 后 ， 经 冷却 定型 后 就 成 为 耐 压 塑料 弹 签 管 。 

4) 为 保证 旋转 分 配 蕊 轴 17 的 正常 运转 ， 设 有 单列 向 心 球 轴承 16、 单 列 圆锥 滚 子 轴 
承 5。 

5) 为 了 避免 芯 轴 2 和 旋转 分 配 芯 轴 17 之 间 被 锁 死 ， 在 芯 轴 下 端 设 在 单 向 推力 球 轴 
承 1。 

6) 主要 零件 装配 : 把 机 体 7、 圆 锥 滚 子 轴 承 5、 向 心 球 轴承 16 装 在 一 起 ， 再 装配 旋转 
分 配 芯 轴 17 、 推 力 轴承 1、 大 齿轮 15 、 芯 轴 2 等 。 


22. 跳绳 包 覆 机 头 (图 7-22) 
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图 7-21 耐 压 塑料 弹簧 管 机 头 
1 一 推力 轴承 ”2 一 芯 轴 ”3 一 压 环 ”4 一 螺钉 “5 一 圆锥 滚 子 
轴承 6 一 热电 偶 7 一 机 体 8 一 轴 9 一 小 齿轮 ”10 一 支 板 
11 一 锁 紧 螺母 ”12 一 键 ”13 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
14 一 支柱 “15 一 大 齿轮 ”16 一 向 心 球 轴承 
17 一 旋转 分 配 芯 轴 ”18 一 加 热 圈 


图 7-22 ”跳绳 包 获 机 头 
1 一 加 热 圈 2 一 挤 出 机 ”3 一 温度 计 4 一 螺钉 5 一 销 钉 
6 一 芯 棒 “7 一 模 体 ”8 一 温度 计 插 孔 ”9 一 尼龙 绳 




















10 一 口 模 “11 一 锁 紧 螺母 ”12 一 制品 























说 明 
1) 此 机 头 结构 简单 ， 装 拆 方便 ， 用 PVC 料 做 外 层 ， 包 覆 在 强度 较 高 的 PA 尼龙 绳子 上 。 
2) 此 机 头 的 世 棒 6 采用 整体 式 ， 口 模 10 可 通过 锁 紧 螺母 11 压 紧 ， 物 料 通 过 挤 出 机 2 


进入 流 道 后 ,， 便 可 包 覆 在 尼龙 强 9 上 。 
3) 组 装 顺序 : 先 把 必 棒 6 放 进 模 体 7 中 ， 再 装 上 口 模 10、 锁 紧 螺 母 11， 然 后 装 挤 出 机 2。 
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4) 该 机 头 为 内 包 式 ， 熔 料 渗 入 绳索 
颖 中 是 紧密 式 。 也 可 用 外 包 套 管 式 ， 但 必 
须 抽 真 空 才能 包 紧 。 
23. 晒 衣 绳 包 覆 机 头 (图 7-23 ) 

说 明 

1) h 处 流 道 的 间 际 是 关键 ， 间 际 过 
大 ， 则 造成 熔 料 从 进 料 口 这 边 的 及 间隙 大 
量 涌 入 出 腕 口 ， 形 成 口 模 出 胶 不 平衡 ， 进 
料 口 一 侧 流量 大 ， 远 离 进 料 口 的 对 面 汇合 
处 压力 小 ， 流 向 口 模 的 胶 量 小 。 模 口 圆周 
出 胶 不 平衡 ， 使 包 层 厚 度 不 均匀 。 

2) 如 果 h 间 际 过 小 ， 虽然 口 模 圆 周 
流量 平稳 ， 但 挤 出 压力 过 大 ， 生 产 效率 偏 
低 ， 同 样 不 可 取 。 

3) 为 稳 受 一 些 ， 开 始 尽 量 把 间 际 设 
计 小 点 ， 在 试 模 过 程 中 再 逐渐 加 大 间 际 ， 
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图 7-23 ”有 晒 衣 绳 包 覆 机 头 





































1 一 外 包 口 模 ”2 一 前 压 盖 ” 3 一 世 棒 体 4、13 、14 一 螺钉 
5 一 调节 螺钉 6 一 模 体 7 一 调节 板 8 一 调节 螺钉 











9 一 真空 套 10 一 真空 接头 ”11 一 后 压 盖 
2 一 过 索 套 




















高 产量 ， 季 选 最 佳 间隙 ， 达到 出 胶 平 衡 且 生产 效率 较 高 的 最 优 状态 
4) 上 晒 衣 绳 一 般 在 外 层 包 履 一 层 软 腕 ， 可 对 衣物 起 保护 作用 ， 同时 可 防止 风 





染 ， 当 绳索 和 弄 脏 了 ， 有 了 保护 层 清洗 较 容 易 。 
5) 紧密 包 和 覆 ， 一般 在 模 内 包 覆 ， 用 压力 机 头 ， 溶 胶 渗 入 绳索 缝隙 。 如 果 采 用 套 管 式 包 


覆 ， 则 为 模 外 包 履 的 形式 ， 一 般 要 抽 真 空 ， 





这 时 口 模 与 世 棒 出 胶 在 同一 平面 。 要 紧 ， 








使 蕊 棒 略 低 于 口 模 平面 ; 要 松 点 时 ， 使 世 棒 出 口 平 面 略 高 于 口 模 出 胶 平 面 。 
6) 进 胶 位 的 环形 槽 起 储 料 作用 ， 使 料 压 在 环 周 储 料 环 槽 内 处 于 稳定 状态 。 




















7) 该 种 机 头 结构 简单 ， 制 造 容易 。 

8) 世 棒 体 3 可 以 通过 调节 板 7、 调 
节 螺 钉 8 、 螺 钉 13 调整 拉动 前 、 后 移动 。 
24. 缓冲 式 铁 线 包 履 机 头 〈 图 7-24) 

说 明 

1) 该 机 头 为 直角 机 头 。 若 料 流 压 力 
和 流速 不 均匀 会 造成 模 口 出 胶 不 一 致 。 
要 设计 出 最 合理 的 流 道 间 际 h， 防 止 积 料 
烧 焦 痰 化 。 

2) 环形 斜 槽 起 存 料 缓冲 作用 ， 使 进 
胶 处 流 道 长 ， ee 
以 达到 压力 平稳 的 目的 ， 再 通过 一 道 环 
os 
胶 平稳 一 致 。 
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点 时 ， 可 
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图 7-24 缓冲 式 铁 线 包 履 机 头 












1 一 口 模 ”2 一 前 盖 板 “3 一 世 棒 头 “4、12 一 紧 固 
5、11 一 调节 螺钉 6 一 机 头 体 7 一 芯 棒 体 














8 一 调节 板 9 一 紧 定 螺 钉 ”10 一 挤 出 机 接 
13 一 加 热 板 ”14 一 热电 侦 





螺 句 
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3) 本 机 头 包 有 覆 的 铁 线 适合 制作 自动 生产 的 铁 线 晒 衣架 和 阳台 隐形 防盗 网 。 

4) 铁 线 硬度 较 高 且 在 世 棒 头 通 过 时 速度 高 ， 容 易 磨 损 芯 棒 头 孔径 ， 可 以 在 芯 棒 头 部 焊 
硬 质 合金 块 ， 提 高 世 棒 头 使 用 寿命 

5) 铁 线 包 履 胶 层 厚 度 不 均 ， 可 通过 对 调节 螺钉 5 进行 控制 。 

6) 芯 棒 体 可 以 前 后 调节 ， 如 果 后 调 芯 棒 体 ， 可 使 芯 棒 过 胶 路 程 变 长 ， 包 覆 粘 合 效果 
好 ， 较 牢固 。 

7) 该 机 头 是 内 包 式 ， 可 不 用 抽 真 空 ， 世 线 预 热 就 可 包 覆 牢固 。 


25.， 60. 8mmx5mm 中 型 包 纱 管 机 头 
图 7-25 为 $857. 4mmx3. 4mm 内 管 机 头 。 
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图 7-25 57. 4mmx3. 4mm 内 管 机 头 
1 一 热电 偶 2、10 一 加 热 板 “3 一 前 压 盖 ”4、11 一 螺钉 ”5 一 模 体 6 一 机 颈 7 一 芯 棒 体 
8 一 后 端 盖 ” 9 一 定位 销 “12 一 芯 棒 嘴 ”13 一 口 模 








说 明 

1) 该 模具 用 于 生产 $60. 8mmx5mm 单一 色 中 号 包 纱 管 ， 该 机 头 用 来 生产 内 层 $57. 4mmx 
3. 4mm 管 的 管 机 头 。 

2) 包 纱 管 的 内 管 外 表面 要 缠绕 锦纶 线 以 提高 水 管 的 耐 压强 度 ， 内 管 比 外 包 覆 管 辟 要 厚 
些 , 日 管材 的 硬度 也 要 高 于 外 包 禾 管 层 ， 才 能 承受 缠绕 锦纶 线 的 压力 。 

3) 内 管 壁 厚度 差 可 通过 螺钉 4 调节 控制 。 

4) 如 果 要 高 速 ( 挤 出 速度 10~15m/min) 挤 出 ， 挤 出 机 要 配套 大 一 些 ,冷却 水 槽 要 配 
套 长 些 。 

5) 内 管 挤 出 冷却 完成 缠绕 锦纶 线 后 ， 要 穿 过 预 热 箱 ， 烘 干 内 管 表 面 水 分 ， 并 对 内 管 预 
热 后 进入 外 包 履 机 头 。 

图 7-26 为 $60. 8mmx1. 6mm 外 层 包 覆 机 头 。 

说 明 

1) 与 前 面 衔接 ， 该 机 头 是 生产 复合 外 层 管 $60. 8mmx1. 6mm 的 包 履 机 头 。 

2) 已 包 纱 的 内 管 通过 预 热 箱 表面 加 热 进 入 模 腔 ， 抽 真空 ， 这 样 包 和 覆 坚 固 。 
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图 7-26 460. 8mmx1. 6mm 外 层 包 覆 机 头 
1 一 热电 偶 2 一 口 模压 善 3 一 调节 螺钉 4 一 模 体 5 一 芯 棒 6 一 挤 出 机 机 人 颈 7 一 紧 定 螺钉 8 一 调节 板 9 一 紧 定 螺钉 
10 一 挡 真空 套 。 11 一 后 端 盖 ”12 一 真空 套 。13 一 固定 螺钉 ”14 一 加 热 板 ”15 一 紧 固 螺钉 ”16 一 忌 棒 嘴 ”17 一 口 模 











26. pg13mmx2. 5mm 加 二 色 外 花纹 包 纱 管 机 头 
图 7-27 所 示 为 $11mmx1. 5mm 内 管 机 头 。 


说 明 

1) 模具 为 生产 $l3mm x 4 5 | 
2. 5mm 加 二 色 外 花纹 包 纱 管 ， 该 | | 
机 头 是 生产 内 层 管 的 $1lmm x 4 8 


1. 5mm 管 机 头 。 

2) 结构 为 直角 机 头 挤 出 PVC 
料 ， 若 料 流 压 力 和 流速 不 均匀 会 : 7 MAT7 
形成 模 口 出 胶 不 一 致 。 要 设计 出 

合理 的 流 道 间隙 ， 防 止 积 料 烧 12 
焦炭 化 。 ~ 

3) 内 管 挤 出 直接 下 水 冷却 ， 
为 了 保持 软 管 的 圆 度 ， 在 机 头 后 
端 接 气管 用 微调 开关 控制 ， 向 











图 7-27 $11mmx1. 5mm 内 管 机 头 
1 一 热电 偶 2 一 加 热 圈 3 一 调节 螺钉 4 一 模 体 5 一 世 棒 体 



































模 内 吹 气 ， 由 于 管子 是 热 的 ， 稍 6 一 机 开 7 一 后 端 盖 8 一 定位 销 9、10 一 紧 固 螺钉 
吹 一 点 气 ee 1 一 蕊 棒 “12 一 前 奈 盖 “13 一 口 模 
压 保持 圆 度 。 


4) 变换 口 模 、 芯 棒 嘴 ， 该 机 头 可 生产 $8~$22mm 多 种 规格 的 包 纱 管 。 

5) 冷却 水 槽 用 普通 水 槽 ， 高 速 挤 出 和 较 大 管用 4~6m 的 水 槽 ， 一 般 小 管用 3~4m 的 水 槽 。 

6) 防止 管 坏 浮 出 水 面 造 成 冷却 不 均匀 ， 要 设置 多 个 带 凹 形 的 压 轮 ， 把 管 坏 压 在 水 中 。 

7) 在 内 管 外 壁 上 ， 通 过 缠绕 机 进行 缠 网 ， 使 用 锦纶 线 为 210D/1x3， 两 线 夹 角 为 60° 或 
90°。 饶 坊 为 16 文 ， 缠 网 线 速度 一 般 为 1.7~4m/min。 

图 7-28 所 示 为 $13mmxlmm 加 二 色 外 花纹 包 履 机 头 。 
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图 7- 加 二 色 外 花纹 包 覆 机 头 
1 一 压 盖 口 模 2 一 定位 销 3 一 压缩 分 流 套 ”4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 芯 棒 嘴 ”6 一 机 体 7 一 世 棒 体 8 一 机 绒 
9 一 紧 定 螺钉 ”10 一 调节 板 ”11 一 调节 螺钉 ”12 一 进 真 空 套 ”13 一 后 压 盖 ”14 一 挡 气 导 套 
15 一 后 固定 螺钉 ”16 一 加 热 板 “17 一 加 色 机 颈 ”18 一 热电 偶 






























































说 明 

1) 与 前 面 的 机 头衔 接 ， 该 机 头 是 生产 复合 
外 层 管 13mmxlmm 的 包 禾 机 头 。 

2) 此 模 是 外 层 包 禾 又 加 二 色 三 条 色 和 条 
色 条 要 在 履 层 料 走 过 2~3mm 定型 段 (直线 段 ) 
后 进入 ,汇流 后 再 走 过 10mm 定 直 段 ， 待 熔 料 
流速 平稳 后 包 履 在 已 包 纱 的 内 管 上 。 

3) 已 包 纱 的 内 管 通过 预 热 箱 表面 加 热 后 
进入 模 腔 ， 在 后 端 盖 封 堵 中 抽 真 空 ， 这 样 包 有 覆 
坚固 ， 质 量 较 好 。 

图 7-29 所 示 为 加 二 色 外 花纹 包 纱 管 机 件 。 


27. $13mmx2. 5mm 加 三 色 外 花纹 包 纱 > 
管 机 头 > 


图 7-30 所 示 为 $11mmx1. 5mm 内 管 机 头 。 

说 明 

1) 该 模具 是 $13mm x2.Smm， 即 外 人 径 
$13mm、 内 径 $8mm 加 三 色 包 纱 管 ， 该 机 头 是 
第 一 挤 出 生产 内 层 管 Ilmmx1.5Smm 的 管 
机 头 。 

2) 该 机 头 的 结构 和 特点 都 与 图 7-27 的 内 
层 管 1lmmx1.Smm 的 管 机 头 完 全 相同 ， 不 再 
陈述 共同 点 。 

3) 包 纱 管 的 内 管 外 表面 要 缠绕 锦纶 线 以 图 7-29 加 二 色 外 花纹 包 纱 管 机 头 
增加 水 管 的 耐 压强 度 ， 内 管 目 比 外 包 履 管 壁 要 厚 模板 件 、 压 盖 口 模 和 压缩 分 流 套 
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些 ， 并 且 管 材 的 硬度 也 要 高 3 





































于 外 包 覆 管 层 ， 才 能 承受 缠 9 A 
绕 锦 纶 线 的 压力 。 2 四 A N YAR 

4) 内 管 壁 厚 差 可 通过 调 SN HN HY 8 
节 螺 钉 3 控制 。 7 






Ta CD 
出 机 要 配套 大 一 些 , 冷 却 水 
槽 要 配套 长 一 些 ， 一 般 高 速 


ss 2 
”0 
6) 内 管 挤 出 冷却 完成 强 6 YY 


绕 锦纶 线 后 ， 要 穿 过 预 热 箱 ，  '" B22 
烘 干 内 管 表 面 水 分 ， 并 对 内 























































图 7-30 ”$11mmx1. Smm 内 管 机 头 























are 1 3 

管 预 热 后 进入 外 包 徐 机 头 。 1 一 热电 偶 2 一 加 热 板 3 一 调节 螺钉 4 一 模 体 5 芯 棒 体 6 一 机 要 
图 7-31 所 示 为 $13mm x 7 一 后 端 盖 ”8 一 定位 销 ”9 一 后 压 盖 螺 钉 ”10 一 紧 固 螺钉 

lmm 加 三 色 包 纱 管 机 头 。 11 一 芯 棒 嘴 ”12 一 前 压 羔 ”13 一 口 模 
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图 7-31 $13mmxlmm 加 三 色 包 纱 管 机 头 











1 一 压 盖 口 模 ”2 一 定位 销 “3 一 加 色 压 缩 套 “4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 芯 棒 嘴 ”6 一 模 体 7 一 芯 棒 体 ”8 一 主机 机 颈 
9 一 止 紧 螺钉 ”10 一 后 调节 板 11 一 后 调节 螺钉 ”12 一 进 真空 套 13 一 后 压板 ”14 一 挡 气 导 套 
15 一 螺钉 ”16 一 加 热 板 ”17 一 加 色 机 开 ”18 一 热电 偶 














说 明 

1) 该 模具 是 $13mmx2. 5mm， 即 外 径 $13mm、 内 径 $8mm 加 三 色 包 纱 管 ， 该 机 头 是 第 
二 挤 出 生产 复合 外 层 管 13mmxlmnm 的 包 履 机 头 。 

2) 该 机 头 的 结构 和 特点 都 与 图 7-28 的 外 包 有 覆 层 管 13mmxlmnm 的 管 机 头 完全 相同 ， 不 
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再 陈述 共同 点 。 

3) 外 管 包 覆 层 比 内 管 要 薄 ， 一 般 厚 1mm 就 可 以 了 ， 而 且 包 胶 材质 可 比 内 管 软 一 点 。 

4) We 色 三 条 色 条 ， 色 条 要 在 覆 层 料 走 过 2~3mnm 定型 段 ( 直线 段 ) 
后 色 料 进入 ， 汇流 后 表 走 过 10mm 定 直 段 ， 待 熔 料 流速 平稳 后 包 兰 在 已 包 纱 的 内 管 上 。 

5) 的 内 管 通过 预 热 箱 表 面 加 温 进 入 模 腔 ， 在 后 端 盖 封 堵 的 型 腔 中 抽 真 空 ， 这 样 
包 履 坚固 ， 质 量 较 好 。 

6) 变换 口 模 、 世 棒 嘴 、 后 端 盖 ， 该 机 头 可 生产 $8~ 22mm 的 包 纱 管 。 

7) 加 色 端 面 流 道中 芯 棱 体 可 以 前 后 调节 ， 控 制 内 包 禾 间隙 。 


28.448mmx5mm 中 型 简 式 包 纱 管 机 头 
图 7-32 所 示 为 $45mmx3. 5mm 内 管 机 头 。 
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8 
图 7-32 4$45mmx3. Smm 内 管 机 头 
1 一 热电 偶 2、10 一 内 六 角 圆柱 头 螺钉 ”3 一 加 热 板 4 一 机 有 贷 ”5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 拉杆 “7 一 后 端 盖 
8 一 芯 棒 体 9 一 模 体 ”11 一 前 压 盖 ”12 一 芯 棒 嘴 ”13 一 口 模 























说 明 i 
1) 模具 用 于 生产 $48mm x Smm 
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中 型 简 式 包 纱 管 ， 该 机 头 为 生产 内 层 ~ 8 1 FE 
$4 4 NR 











$45mmx3. 5mm 管 的 管 机 头 。 
2) 变换 口 模 、 芯 棒 嘴 ， 该 机 头 可 
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生产 $40~g60mm 的 包 纱 管 。 AS 
3) 冷却 水 槽 用 普通 水 槽 ， 内 管 比 SN DS 2 2 
绞 大 的 冷却 水 槽 用 4~ 6m。 S77 A Tf 
4) 此 产品 外 包 层 不 加 色 条 ， 又 无 特 SS II 









殊 外 形 ， 口 模 可 不 设计 定型 段 ， 用 斜 口 直 II 

接 包 履 就 可 以 形成 普通 外 圆 包 履 管 展 。 1、11、14 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 “2 机 颈 “3 一 加 热 板 ，4 真空 隔 套 
图 7-33 所 示 为 $48mmx1.5mm 外 5 一 后 端 盖 6 隔 套 7 一 气 嘴 孔 8- 真空 套 9 密封 图 

层 包 禾 机 头 。 10 一 后 模 体 “12 一 前 模 体 “13 一 发 棒 嘴 ”15 一 口 模 “16 一 前 压 盖 
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说 明 

1) 与 前 面 衔接 ， 该 机 头 是 生产 外 包 覆 层 $48mmx1. 5mm 的 管 机 头 。 

2) 已 包 纱 的 内 管 通过 预 热 箱 表面 加 热 进 入 模 腔 ， 在 后 端 盖 封 堵 的 型 腔 中 抽 真 空 ， 这 样 
包 和 覆 牢固 ， 质 量 较 好 。 


29. 涂 覆 涤纶 消防 水 龙 带 管 机 头 (图 7-34) 


轴承 压 紧 度 可 调 










































轴承 压 紧 度 可 调 


图 7-34 涂 覆 涤纶 消防 水 龙 带 管 机 头 
1 一 进 坏 头 “2 一 消防 涤纶 带 管 “3 一 201 轴承 ”4 一 挡 轮 206 轴承 5 一 连接 拉杆 ”6 一 机 颈 加 热 圈 7 一 挤 出 机 接头 
8 一 机 头 加 热 圈 ”9 一 电热 偶 座 ”10 一 机 头 体 ”11 一 芯 棒 嘴 ”12 一 内 芯 棒 ”13 一 紧 定 螺钉 ”14 一 外 夹 套 





























说 明 

1) 该 机 头 主 要 用 于 消防 涤纶 水 龙 带 管 坏 的 内 外 层 涂 履 软 PVC 料 。 

2) 涤纶 带 坏 通 过 进 坏 头 1 套 进 芯 模 。 芯 模 由 外 夹 套 14 和 内 世 棒 12 等 组 成 。 

3) 熔融 物料 在 挤 压 力 下 ， 一 部 分 从 4 腔 中 沿 带 坏 外 层 挤 出 ， 而 另 一 部 分 则 穿 过 编织 物 
的 经 纬 纱 眼 ， 进 入 B 腔 ， 随 带 坯 内 层 挤 出 ， 从 而 实现 内 、 外 层 的 涂 覆 。 

4) 涂 履 涤纶 水 带 需 要 专用 的 牵引 和 收 卷 辅 机 ， 牧 牵引 力 将 涤纶 带 坏 套 和 人 进 坏 头 。 

5) 由 于 心 模 无 支撑 ， 必 须 由 连接 拉杆 5 连接 在 进 坏 头 1 上 ， 挡 轮 206 轴承 4 对 转 ， 并 
与 牵引 的 线 速度 一 致 ， 即 实现 连续 生产 。 

6) 消防 水 龙 带 的 生产 ， 首 先 必 须 编 织 好 许 纶 带 ， 用 预先 织 好 的 涤纶 人 带 套 人 进 坏 头 ， 通 
过 挡 轮 轴承 压 紧 ， 由 牵引 机 压 紧 已 涂 履 好 的 水 龙 带 前 进 ， 通 过 涂 覆 机 头 把 软 胶 涂 覆 在 涤纶 带 
的 内 外 表面 ， 经 吹风 冷却 后 成 为 能 承受 一 定 水 压力 的 消防 输送 水 的 涤纶 水 龙 带 管 。 


30. 三 台 挤 出 机 铝 塑 复合 管 (整体 式 ) 机 头 (图 7-35) 
说 明 
1) 铝 带 卷 材 连续 向 前 输送 ， 被 深 压 轮 压 卷 成 简 状 ， 由 超声 波 焊 接 机 将 对 接 处 焊接 成 铝 


口 








.288 . 
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管 ， 不断 往 前 推进 。 
2) 复合 管 的 内 外 层 分 
别 由 两 台 挤 出 机 供 料 ， 而 铝 











管内 外 与 PE 层 之 间 的 粘 合 Cd 


层 是 由 一 台 挤 出 机 挤 出 涂 
履 ， 在 模 内 分 流 供 料 。 

3) 内 复合 管 机 头 成 型 
复合 管内 层 PE 和 铝 管 内 层 
涂 胶 ， 还 对 铝 管 焊接 起 支撑 
作用 。 

4) 外 复合 管 机 头 成 型 
管 外 层 PE 和 铝 管 外 层 涂 胶 。 


31. 四 人 台 挤 出 机 铝 塑 复合 
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妈 7-35 ”三 台 挤 出 机 铝 塑 复合 管 (整体 式 ) 机 头 
1 一 内 复合 机 头 ”2 一 铝 管 成 型 装置 ”3 一 超声 波 焊 接 机 ”4 一 外 复合 机 头 











和 17/ Ss 
管 〈 分 体式 ) 机 头 。 5 一生 过 楼 块 6- 多 筷 连 接 块 7 一 曙 纹 连接 机 8_ 挤 胺 连接 块 9 一 长 连接 世 
图 7-36 所 示 为 铝 塑 复合 管内 层 复 合 机 头 。 


说 明 

1) 这 是 新 开发 的 一 种 制 管 
机 头 。 这 种 制 管 工艺 实际 上 为 
内 层 管 、 柳 铝 管 、 外 层 管 三 部 
分 ,在 一 条 生产 线 上 完成 ， 故 
称 一 步 法 。 内 、 外 层 又 分 别 为 
塑料 、 热 熔 胶 两 层 组 成 ， 用 两 
个 机 头 共 挤 完 成 。 

2) 该 机 头 的 内 层 共 挤 是 在 
机 头 内 完成 复合 的 ， 在 制 小 直 
径 管 时 机 头 加 工 难度 更 大 ， 各 
部 件 的 连接 面 、 配 合 面 精度 要 
求 较 高 。 
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和 [7-36” 铝 塑 复合 管内 层 复 合 机 头 
1 一 加 热 圈 ”2 一 粘 结 剂 出 口 、3 一 热电 偶 4 一 PE 塑料 出 口 
5 一 模 体 ”6 一 定位 杆 7 一 通气 杆 ”8 一 气 接头 
9 一 紧 固 螺 母 ”10 一 内 蕊 模 11 一 螺钉 ”12 一 外 芯 模 

















3) 该 工艺 模 口 处 世 模 为 扩张 形 流 道 ， 旨 在 借助 压缩 空气 的 压力 与 铝 管内 壁 更 好 地 


贴 合 。 





4) 气 接头 8、 紧 固 螺 母 9、 定 位 杆 6、 内 芯 模 10 、 外 芯 模 12、 模 体 5 的 下 沿 要 配合 馈 片 
卷 管 成 型 的 形状 来 设计 。 特 别 是 模 体 5 的 出 口 端 ， 其 下 沿 外 形 应 制 成 圆 形 。 
5) 内 世 模 10 出 口 端 外 径 应 略 大 于 管材 内 径 ， 模 体 5 出 口 端 内 径 应 略 大 于 管材 内 层 


外 径 。 





图 7-37 所 示 为 铝 塑 复合 管 外 层 复合 机 头 。 





说 明 





1) 这 是 一 种 铝 塑 复合 管 外 层 塑料 与 粘 胶 层 共 挤 出 复合 机 头 结构 ， 外 层 塑料 与 烙 胶 层 的 


涂 覆 一 次 成 型 。 


第 7 部 分 电线 、 电 缆 、 管 线 等 包 覆 机 头 结构 设计 图 集 289 . 





2) 机 头 内 层 粘 胶 熔 料 流 为 
热 熔 胶 ， 外 层 熔 料 流 为 HDPE 















例 脂 。 RE 
3) 内 层 芯 模 4 和 外 层 芯 模 5 ， es 





的 末端 孔径 尺寸 要 与 覆 胶 铝 管 1 
外 径 相 适 应 。 

4) 热 熔 胶 层 厚度 由 粘 结 剂 
挤 出 机 13 的 挤 出 量 来 控制 。 

5) 热 熔 胶 层 出 口 处 的 环形 
间隙 在 0.8~1. 2mm 为 宜 。 13- 肯 








SY 


WSIS 
多 










SN 








Zi 
6) 外 层 HDPE 流 道 Li 应 有 全 
四 一: 《 人 | 三 上 、 30 
中 EE 设 为 外 层 粘 结 剂 。 外 层 PE 塑料 
40mm 为 宜 。 


Ly > 胆 竟 合 管 时 复合 划 








管 放 从 日 jo 1 一 内 层 覆 胶 铝 管 ”2 一 _ 归 加 凡生 3 一 加 热 圈 
要求 而 上 公关 小 4 一 内 层 芯 异 5- 外 层 芯 模 ”6-- 机 头 体 
缺陷 等 影响 ， 从 外 层 复 合 机 头 通 7 一 热电 个 8 一 调节 螺钉 9 一 口 模 10 一 斥 羡 
过 无 不 民 现象 产生 。 11 一 铝 塑 复合 管 12 一 PE 塑料 挤 出 机 “13 一 粘 结 剂 挤 出 机 
图 7-38 所 示 为 铝 塑 复合 管 成 型 原理 。 
0 1 2 站 







1) 利用 铝 带 卷 材 连续 向 前 输送 ， 












被 滚 压 成 型 轮 先 压 成 半圆 形 ， 再 逐渐 | 
压 成 圆 形 ， 被 卷 成 简 状 ， 两 边 平 直 对 多 





接 ， 由 超声 波 将 对 接 缝 焊接 成 铝 管 。 
2) 对 接 式 铝 塑 复合 管 采用 惰性 气 
体 保护 焊 ， 焊 颖 平顺 、 质 量 好 。 












> 














3) 焊接 和 挤 出 速度 快 ， 生 产 效 率 图 7.38 ” 铝 塑 复合 管 成 型 原理 

高 ， 最 大 生产 速度 可 达 20m/min。 1 一 外 层 聚 乙烯 ”2 一 外 层 热 熔 胶 3 一 超声 波 爆 机 4 一 内 层 热 熔 胶 
4) 内 、 外 管 塑 料 层 及 其 表面 粘 合 5 一 内 层 聚 乙烯 ”6 一 充 压 管 7 一 铝 带 ”8 一 成 型 轮 

胶 层 采用 四 台 挤 出 机 共 挤 机 头 ， 保 证 


粘 接 质量 ， 缩 短 了 生产 线 的 总 长 度 。 

5) 内 层 PE 和 粘 合 层 热 熔 胶 是 两 台 挤 出 机 单独 生产 ， 可 保证 管材 壁 厚 均匀 ， 内 壁 圆 
度 好 。 外 层 PE 和 粘 合 层 热 熔 胶 也 是 两 台 挤 出 机 ,直接 挤 出 复合 在 外 管 上 ， 外 观 质量 
较 高 。 

6) 这 种 铝 塑 复合 管 的 生产 技术 易于 掌握 ， 操 人 方便， 停机 率 低 ， 使 用 寿命 

7) 该 生产 线 不 但 可 以 生产 铝 塑 复合 管 ， 还 可 以 转产 PE 管 和 交 联 PE 管 ， 
多 用 。 

8) 根据 铝 塑 复合 管 成 型 原理 ， 进 行内 外 管 涂 覆 和 PE 胶 层 的 包 履 成 型 以 及 铝 带 在 入 模 
前 的 深 压 成 型 ， 定 型 和 自动 焊接 成 管 再 进行 涂 履 烙 结 层 和 包 禾 PE 内 外 层 料 。 
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32. 双 层 三 色 管 机 头 (图 7-39) 
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到 7-39” 双 层 三 色 管 机 头 
1 一 1 号 机 颈 ”2 一 分 流 支 架 3 一 内 口 模 ”4 一 调节 螺钉 ”5 一 2 号 机 颈 6 一 中 口 模 7 一 加 热 圈 
8 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”9 一 外 口 模 10 一 芯 模 “11 一 圆柱 销 ”12 一 3 号 机 贷 13 一 电热 偶 “14 一 气 嘴 





















































说 明 
1) 该 机 头 主 要 用 于 双 层 三 色 模 内 复合 管 机 头 的 挤 出 成 型 生产 。 
2) 中 口 模 6 的 出 料 槽 〈 原 为 加 色 分 流 式 ) ， 如 果 改 为 环 状 流 道 ， 便 可 用 来 成 型 三 层 式 


上 上 二 A 
复合 管 。 





































3) 该 结构 由 于 外 口 模 9、 中 口 模 0/ 1 
6、 内 口 模 3 均 精密 配合 ， 保 证 其 同 “WW | 

4) 内 口 模 3 的 外 流 道 设 阻 流量 ， 询 NA 
起 缓冲 压力 和 流速 作用 ,使 出 口 料 坏 、 记 妈 RE 


33. 三 层 料 复合 管 机 头 (图 7-40) 
说 明 
1) 这 是 由 三 层 料 复合 成 管 的 直通 
机 头 ， 具 有 结构 简单 、 制 造 容 易 、 成 本 
低 ， 料 流 阻 力 小 等 优点 ， 适 用 于 生产 








图 7-40 三 层 料 复合 管 机 头 





有 大 人 
中 、 小 口径 管材 。 | | 1 一 机 颈 2 一 分 流 锥 ”3 一 内 层 口 模 ”4 一 内 层 口 模 连 接 固定 件 
2) 定型 段 比较 长 ， 因 有 分 流 锥 文 5 一 外 层 进 料 连接 体 ”6 一 固定 世 轴 拉杆 “7 一 锁 紧 螺母 
架 筋 ， 易 产生 合流 痕 、 缝 ;如 果 定 型 段 8 一 口 模 9 一 芯 轴 10 一 外 层 口 模 ”11 一 芯 层 料 口 模 























得 熔 合 颖 难以 消除 ， 坯 管 挤 出 压力 小 ， 12 一 模具 体 ”13 一 内 层 进 料 连接 体 ”14 一 调节 螺钉 


第 7 部 分 电线 、 电 缆 、 管 线 等 包 覆 机 头 结构 设计 图 集 .291 . 





料 不 密实 ， 而 且 光 亮度 也 差 。 

3) 管 坏 厚 度 不 均 可 通过 口 模 调 节 螺 钉 14 修正 。 

4) 机 头 压缩 比 要 求 为 3~10， 大 管 取 小 值 ， 小 管 取 大 值 。 压 缩 比 太 小 无 法 消除 熔 合 痕 ， 
同时 制品 不 密实 。 

5) 本 机 头 成 型 的 复合 管 ， 中 间 层 较 厚 ， 用 $55 ~ $65mm 螺杆 挤 出 机 供 料 ， 一般 是 硬 
料 。 内 外 层 一 般 是 软 料 或 其 他 功能 性 材料 ， 用 料 量 小 ， 可 配 $40~$50mm 螺杆 挤 出 机 。 

6) 两 台 辅 机 一 般 用 直角 或 斜 角 供 料 ， 和 斜 线 或 螺旋 线 进 料 ， 尽 量 使 挤 出 压力 平衡 。 

7) 口 模 定型 段 长 ， 三 层 合 胶 后 流程 也 长 ， 这 对 消除 分 流 筋 合 缝 线 有 利 ， 如 果 内 外 层 是 
软 胶 ， 中 间 与 内 外 层 料 性 能 有 差异 ， 塑 化 温度 相差 大 的 汇合 距离 尽量 短 些 ， 靠 近 出 口 为 宜 。 

8) 中 间 层 和 外 层 最 好 不 要 在 同一 点 包 禾 ， 最 好 错开 一 定 距 离 ， 最 外 层 在 定型 段 包 禾 。 
本 机 头 存 在 中 间 和 外 层 在 同 点 汇合 的 毛病 ， 如 将 外 层 移 至 定型 段 汇合 较 理想 。 


34. 三 层 复合 医用 管 机 头 (图 7-41) 
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图 7-41 三 层 复合 医用 管 机 头 








1 一 连接 体 2 一 多 孔 板 3 一 模具 法 兰 。、4 一 芯 棒 接头 ”5 一 辅 机 接头 ”6 一 内 六 角 圆柱 头 螺钉 7 一 复合 芯 棒 8 一 芯 棒 
9 一 热电 偶 “10 一 加 热 圈 ”11 一 复合 口 模 ”12 一 辅 机 接头 ”13 一 复合 进 胶 模 体 ” 14 一 紧 定 螺钉 “15 一 分 流 锥 支架 



































说 明 
1) 该 管 结构 是 中 间 层 厚 ， 比 较 硬 的 胶 料 为 骨架 层 ， 内 层 与 外 层 料 薄 ， 多 为 软 性 胶 料 。 
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2) 用 真空 定型 ， 定 型 套 进 口 有 循环 水 套 冷 却 ， 初 冷 使 表面 硬化 有 利于 真空 定 

oe a ee 

4) 由 于 内 外 层 是 软 胶 ， 汇 合 后 的 流程 不 宜 太 长 ， 所 以 在 接近 模 口 汇合 。 

5) 挤 出 机 头 出 口 与 真空 定型 模 的 进口 距离 控制 在 50~100mm。 

6) 真空 定型 的 真空 度 不 宜 过 大 ， 不然 表 面 软 胶 会 伤 损 。 

7) 该 管用 于 医疗 管 ， 原 料 必须 选择 医疗 级 塑料 生产 配方 。 

8) 主机 为 中 间 层 供 料 ， 较 厚 的 料 ， 主 机 要 大 些 ， 辅 机 供 软 料 较 薄 层 复合 ， 辅 助 挤 出 机 
配套 较 小 。 
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1. 冷 切 粒 机 头 (图 8-1) 

说 明 

1) 这 是 一 种 冷 切 粒 机 头 结构 ， 由 外 加 动力 带动 切 刀 旋 转 将 挤 出 的 条 状 料 切 成 粒状 。 

2) 刀片 21 与 料 条 出 口 端的 贴 紧 力 由 弹 敌 23 提供 ， 其 力 的 大 小 可 通过 调整 螺母 1、 压 
圈 24 调节 ， 刀 片 一 般 使 用 2~3 把 。 

3) 炊 料 从 机 头 出 来 即 分 流 进 入 冷却 套 的 圆 孔 中 成 为 条 状 料 ， 经 冷却 变 硬 被 切断 ， 圆 孔 
直径 一 般 为 3~5mm。 

4) 冷却 套 圆 孔 不 宜 过 长 ， 为 圆 孔 直径 的 20~30 倍 。 

5) 该 机 头 适 合用 于 PE、PP 等 树脂 的 造 粒 。 

6) 该 机 头 为 直角 式 水 冷 结构 ， 冷 却 后 切断 ， 颗 粒 料 不 粘 结 。 


2. 风 冷 热切 高 速 造 粒 机 头 (图 8-2) 
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图 8-1 冷 切 粒 机 头 图 8-2” 风 冷 热切 高 速 造 粒 机 头 

1 一 调整 螺母 2、7、15 一 固定 螺钉 ”3 一 进 水 口 “4 一 冷却 套 内 芯 1 一 机 头 体 2 一 热电 偶 3 一 分 流 锥 4 一 加 热 圈 
5、10 一 轴承 ”6 一 挤 出 机 “8 一 紧 固 螺母 ”9 一 传动 轮 “11 一 芯 轴 5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 分 流 口 模板 7 一 出 料 孔 
12 一 机 头 体 13 一 热电 偶 “14 一 芯 模 ”16 一 连接 体 17 一 隔 热 圈 


18 一 出 水 口 ”19 一 传动 拉杆 ”20 一 冷却 套 外 壳 。”21 一 刀片 
22 一 刀片 连接 座 ”23 一 弹簧 ”24 一 压 圈 
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说 明 

1) 这 是 一 种 风 冷 热切 高 速 造 粒 机 头 ， 外 加 风 冷 装置 进行 冷却 。 其 结构 简单 ， 拆 装 方 
便 ， 经 济 实用 ， 效 率 较 高 。 

2) 该 机 头 熔 料 经 分 流 锥 3 分 流 后 ， 当 进入 分 流 口 模板 6 时 ， 再 一 次 分 流 ， 经 出 料 孔 7 
而 流出 。 圆 孔 直径 为 by3mm 左右 ， 长度 为 5~10mm。 

3) 特别 注意 圆 环流 道 变 成 圆 孔 流 道 时 ， 不 能 留 有 明显 的 死角 和 横 截 面 阻 料 点 。 

4) 该 机 头 适 合用 于 PVC 树脂 造 粒 。 


3. 冷 切 拉 条 机 头 〈 图 8-3) 
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图 8-3 冷 切 拉 条 机 头 


1 一 过 滤 板 2 一 机 头 体 3 一 热电 偶 4 一 加 热 圈 5 一 出 料 孔 6 一 分 料 枢 














说 明 

1) 这 是 一 种 冷 切 拉 条 机 头 ， 为 三 孔 出 条 ， 结 构 简 单 ， 拆 装 方便 ， 制 造 容易 ， 外 配 切 粒 机 。 

2) 熔融 料 从 机 头 出 料 孔 5 出 来 后 ， 立 刻 进入 水 柳 ， 冷 却 为 半 硬 质料 条 ， 然 后 进 切 粒 机 
切 粒 。 

3) 该 机 头 适用 于 PE、PP 等 树脂 。 

4) 必须 设置 分 料 栅 6， 否 则 易 结 料 、 烧 焦 。 

5) 造 粒 用 机 头 一 般 只 用 过 滤 板 1, 不 必用 过 滤 网 。 

6) 出 料 孔 直径 一 般 为 粒 径 的 1~1.5 倍 ， 长 度 为 10~30mm。 
4. 风 冷 热切 机 头 (图 8-4) 

说 明 

1) 这 是 一 种 风 冷 热切 造 粒 机 头 ， 它 需要 一 个 外 动力 使 机 头 工作 。 

2) 外 动力 作用 于 传动 轮 9 使 刀片 11 旋转 将 挤 出 的 燃料 切断 ， 刀 片 一 般 使 用 3~4 把 。 

3) 熔 料 挤 出 口 模 后 ， 在 切断 的 同时 外 加 风 冷 装置 进行 冷却 。 

4) 刀口 应 与 分 流 锥 13 的 端面 贴 紧 ， 其 贴 紧 的 力 由 弹簧 6 提供 。 

5) 熔 料 经 分 流 锥 13 分 流 后 ， 当 进入 平 直 段 时 即 分 流 进 入 排 成 一 图 的 很 多 的 小 孔 ， 小 
孔 直 径 为 粒 径 的 1.0~1.5 倍 。 
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5. 带 阻 流 霹 缓 冲 流 道 冷 切 粒 机 头 (图 8-5) 
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图 8-4 风 冷 热切 机 头 图 8-5 ” 带 阻 流 卉 缓冲 流 道 冷 切 粒 机 头 
1 一 热电 偶 2 一 加 热 圈 “3 一 紧 固 螺钉 “4 一 紧 固 螺母 1 一 机 颈 ”2 一 圆柱 销 ”3 一 轴承 4 一 平 键 5 一 链 轮 
5、8 一 执 圈 6 一 弹簧 7 一 固定 轴 6 一 加 热 圈 7 一 芯 模 ”8 一 机 头 体 9 一 口 模 ”10 一 转轴 
9 一 传动 轮 10 一 刀片 座 ”11 一 刀片 11 一 弹簧 ”12 一 弹 得 座 ”13 一 料 斗 ”14 一 螺母 
12 一 机 头 体 13 一 分 流 锥 15 一 螺钉 ”16 一 刀 盘 “17 一 刀片 ”18 一 水 嘴 





19 一 外 套 ”20 一 冷却 套 21 一 隔 热 热 ”22 一 螺钉 

说 明 

1) 该 机 头 直接 带 有 冷却 装置 和 旋转 切 粒 装置 ， 有 效 地 防止 了 熔融 料 热 切 时 产生 颗粒 相 
互 粘 结 的 现象 ， 特 别 适 合 聚 乙烯 、 聚 丙 履 和 聚 氯 乙烯 等 塑料 的 造 粒 。 

2) 转轴 10 靠 调 速 电动 机 通过 链 轮 5 带动 ， 使 固定 在 刀 盘 16 上 的 刀片 17 旋转 ， 即 可 将 
从 冷却 套 20 出 来 的 条 料 切断 。 

3) 该 机 头 流 道 有 两 段 阻 流 垣 ， 通 过 两 次 阻 流 缓冲 ， 出 料 口 料 速 、 压 力 都 较 平稳 。 

4) 刀片 17 的 压 紧 力 靠 弹簧 11、 螺 母 14 调整 控制 。 

5) 刀片 和 冷却 套 出 料 口 要 热处理 加 硬 ， 防 止 磨损 过 快 。 


6. 带 自 动 压 紧 装置 的 造 粒 机 头 (图 8-6) 

说 明 

1) 这 是 一 种 刀片 带 上 自动 压 紧 装 置 生 产 PVC 树脂 的 造 粒 机 头 结构 。 

2) 分 流 锥 3 上 的 圆 弧 形 要 设计 得 当 ， 以 避免 物料 从 此 处 产生 停 淖 和 分 解 。 口 模 19 的 出 
料 一 端 热处理 硬度 要 高 些 ， 不 应 低 于 62HRC。 
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3) 刀片 18 的 刀口 不 仅 要 十 分 锋利 ， 而 且 还 要 具有 良好 的 弹性 ,刀片 与 支架 17 之 间 的 
夹 角 为 30°; 刀片 与 口 模 一 端的 压力 大 小 可 通过 丝 杠 13 上 的 手柄 10 来 调节 。 为 了 保证 刀片 
传动 系统 的 正常 运转 ， 在 外 支承 简 7 的 内 部 装 有 一 对 深 沟 球 轴承 6。 

4) 机 头 装配 时 ， 装 件 顺序 为 内 支承 简 8、 端 盖 11、 丝 杠 3 、 定 位 座 4、 过 滤 板 1、 口 模 19。 


7. 快速 换 网 造 粒 机 头 (图 8-7) 
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图 8-6 带 自 动 压 紧 装 置 的 造 粒 机 头 图 8-7 ”快速 换 网 造 粒 机 头 
1 一 过 滤 板 2 一 机 头 体 ”3 一 分 流 锥 “4 一 钢珠 1 一 前 模板 ”2 一 加 热 板 3 一 过 滤 板 4 一 滑 条 
5 一 链 轮 6 一 深 沟 球 轴承 “7、8 一 外 、 内 支 5 一 后 模板 “6 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 7 一 口 模 
承 简 9 一 内 螺母 “10 一 手柄 “11 一端 盖 12 一 轴 8 一 立 杆 9 一 活动 板 “10 一 压板 “11 一 横梁 
承 盖 13 一 丝 杜 ”14 一 定位 座 ”15 一 弹 和 多 16 一 压 12 一 丝 村 13 一 平 键 C14 一 手 轮 15 一 热电 
紧 头 17 一 支架 18 一 刀片 ”19 一 口 模 偶 座 ”16 一 圆柱 销 “17 一 挤 出 机 “18 一 定位 销 
说 明 


1) 该 机 头 适用 于 软 、 硬 PVC 及 PE、PP、PS、ABS 等 塑料 的 挤 出 造 粒 。 

2) 为 了 把 回收 料 中 的 杂质 过 滤 去 除 ， 采 用 人 工 快 速 换 网 装置 ， 它 可 在 不 停机 或 短暂 停 
机 的 情况 下 ， 由 人 工 通 过 转动 手 轮 14 及 丝 杠 12， 将 活动 板 9 拖 出 〈 或 推出 ) 一 定位 置 ， 换 
进 新 的 滤 网 。 
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3) 取 下 滤 网 换 装 新 滤 网 ， 或 清洗 干净 防 干 后 待 下 次 再 用 。 

4) 为 了 确保 定位 准确 ， 在 活动 板 两 端面 装 有 定位 销 18， 在 后 模板 上 设 有 限 位 构 。 
8. 玻璃 纤维 增强 塑料 造 粒 机 头 (图 8-8) 

说 明 

1) 该 机 头 为 直角 式 机 涉 ， 便 于 玻 纤 丝 进入 ,机 颈 进 胶 流 道 设 有 凸 十 挡 料 向 对 边 平衡 料 
流速 度 和 压力 。 

2) 该 结构 为 玻璃 纤维 增强 塑料 的 造 粒 机 头 ， 特 别 适用 于 聚 酰胺 、 聚 炳 烃 和 聚 碳酸 酯 匀 
增强 塑料 的 热 挤 冷 切 法 的 造 粒 。 

3) 为 了 便于 玻璃 纤维 束 丝 进 入 孔 的 加 工 ， 芯 模 由 世 模 块 8 和 圆锥 形 的 进 丝 棒 9 组 成 。 
在 进 丝 棒 上 铣 出 4~6 条 细 槽 ， 以 便 玻璃 纤维 丝 的 导向 进入 。 


9. 高 速 造 粒 机 头 (图 8-9) 
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图 8-8 玻璃 纤维 增强 塑料 造 粒 机 头 到 8-9 ”高 速 造 粒 机 头 


























1 一 机 颈 2 一 圆柱 销 3 一 加 热 圈 4 一 口 模 5 一 内 六 角 圆柱 1 挤 出 机 2 一 险 夫 卡 圈 3 一 1 号 加 热 圈 “4 一 机 头 体 
头 螺钉 ”6 一 1 号 加 热 板 7 一 机 头 体 8 一 世 模 块 ”9 一 进 丝 棒 5 一 吊环 ”6、7 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 “8 一 口 模板 
10 一 曼 钉 11 一 压板 ， 12 一 2 号 加 热 板 9 一 2 号 加 热 圈 ”10 一 分 流 锥 ”11 一 电热 偶 座 
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说 明 


1) 该 机 头 为 双 排 出 料 孔 的 机 头 ， 适 用 于 PVC、PE、PP 等 塑料 的 高 填充 或 改 性 材料 的 


热切 风 冷 造 粒 。 





易 分 解 。 


3) 该 机 头 设 计 了 两 排出 料 模 孔 ， 


2) 该 机 头 具 有 结构 简单 、 拆 法 方便 、 容 易 加 工 等 优点 ， 并 且 无 留 腔 停 沛 区， 物料 不 容 











和 得 网 等 装置 ， 可 实现 高 效率 造 粒 。 





4) 背 压 弹 自 可 任意 调整 压 紧 度 ， 


条 趁 热 切断 成 粒状 。 

10. 忌 棒 式 造 粒 机 头 (图 
8-10) 
说 明 


1) 这 是 一 种 带 分 流 锥 的 芯 
棒 式 造 粒 机 头 ， 适 合 加工 软 聚 


氧 乙 炳 树脂 。 


2) 其 结构 与 挤 管 机 头 相 
似 ， 只 是 出 粒 口 处 与 挤 管 机 头 
不 同 。 为 了 减少 机 头 压力 。 出 
料 板 2 的 长 度 要 尽量 设计 得 


短 些 。 


3) 此 机 头 结构 简单 ， 应 


比较 广泛 。 


而 且 孔 数量 多 ， 所 以 产量 高 。 还 配置 可 调 速 切 粒 机 头 


以 保证 刀片 能 紧 贴 口 模 切 刀 凸 台面 ， 将 挤 出 模 口 的 料 


lL 














图 8-10 世 棒 式 造 粒 机 头 
1 一 世 棒 ”2 一 出 料 板 ，3 一 锁 紧 螺母 ”4 一 热电 偶 
5 一 上 机 头 体 6 一 下 机 头 体 7 一 分 流 锥 


11. 干 热切 粒 机 头 (图 8-11) 


说 明 

1) 该 机 头 是 用 带 传 
动 ， 带 动 刀 盘旋 转 切 粒 的 
结构 。 

2) 机 头 为 带 有 分 流 
锥 的 多 孔 模 头 ， 分 流 锥 将 
从 过 滤 网 、 多 孔 板 挤 出 的 
物料 逐渐 减 薄 ， 分 流 到 多 
孔 模 板 的 出 料 孔 ， 出 料 孔 
的 中 心 为 同心 圆 分 布 ， 一 
般 是 两 圈 分 布 ， 若 机 头 和 
挤 出 机 较 大 ， 出 料 孔 也 可 
多 排 几 圈 。 

3) 模板 出 料 孔 的 进 
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模板 出 料 口 放大 医 











图 8-11 干 热切 粒 机 头 及 模 口 放大 


1 一 带 轮 2 一 切 刀 轴 3 一 黑子 4 一 切 刀 5 一 多 孔 模 板 6 一 分 流 锥 
7 一 机 头 体 ”8 一 丝 杠 ”9 一 哈 夫 锁 紧 法 兰 、10 一 多 孔 板 ”11 一 螺杆 





12 一 料 简 ”13 一 模板 出 料 孔 
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端 直径 大 ， 出 端 小 ， 对 熔融 物料 起 压缩 作用 ， 使 挤 出 的 圆 料 条 光滑 密实 ， 无 凹陷 和 气泡 。 

4) 切 刀 轴 上 一 般 安装 2~4 把 切 刀 ， 若 挤 出 机 和 模 头 较 大 ， 模 孔 排列 较 多 ， 挤 出 条 料 
多 ， 切 刀 数 量 可 增 至 6~8 把 。 

5) 形状 可 为 长 条 形 ， 也 可 为 镰刀 形 。 灸 刀 形 效 果 较 好 ， 不 易 产 生 连 粒 现 象 。 

6) 切 刀 紧 贴 模板 出 料 口 平 面 上 ， 切 刀 装 置 可 以 前 后 移动 ， 以 便 对 机 头 清洗 。 另 外 ， 刀 
片 或 刀 轴 一 般 都 装 有 弹簧 压 紧 装置 ， 用 于 消除 刀片 与 出 胶 模 板 的 间隙 。 

7) 该 机 头 具 有 结构 简单 、 拆 装 方便 、 容 易 加 工 等 优点 ， 并 且 无 留 腔 停滞 区 ， 物 料 不 容 
易 分 解 。 

8) 热切 后 的 料 粒 用 冷风 将 料 粒 吹 到 料 仓 ， 经 风 冷 到 常温 后 装 袋 入 库 。 
12. 水 冷 模 面 切 粒 机 头 (图 8-12) 

说 明 

1) 水 冷 模 面 切 粒 机 头 的 刀具 类 似 一 种 铣 齿 刀 ， 机 
头 出 料 口水 平 排列 。 

2) 熔融 物料 从 料 孔 中 挤 出 后 ， 螺 旋 铣 齿 切 刀 切 成 
颗粒 ， 同 时 ， 在 模板 前 部 ， 喷 水 冷却 粒 料 。 

3) 这 种 水 冷 模 面 切 粒 机 适合 所 有 热塑性 塑料 ， 如 
PA、PET 和 PVC 的 造 粒 。 

4) 模板 3 与 机 头 体 要 有 一 定 的 间隙 ， 有 利于 隔 热 ， 图 8-12 水 冷 模 面 切 粒 机 头 
因 模板 3 被 喷射 水 冷却 了 ， 机 头 体 与 模板 3 靠 得 近 的 部 。 入 机构 2 和 而 罗 刀 3 模板 
分 温度 会 降低 ， 很 可 能 会 使 机 头 口 模 出 口 料 固化 造成 挤 。 “> 仁 宁 计 水 6 用 和 
不 出 料 ， 模 头 堵塞 。 

5) 也 可 以 在 模板 3 与 机 头 体 4 之 间 装 隔 热 板 ， 把 两 者 隔 开 。 

6) 切断 的 粒 料 被 水 冷却 后 ， 滤 干 水 再 吹 干 。 
13. 直线 布置 造 粒 机 头 (图 8-13) 

说 明 

1) 直线 布置 造 粒 机 头 ; 一 
般 是 冷 切 使 用 直线 布置 造 粒 机 
头 ,为 了 防止 粘连 ， 只 能 单 排 
布置 。 

2) 造 粒 机 头 设计 的 要 求 : 

@ 出 料 口 的 排列 要 均 勾 
一 致 。 

@) 口 模 处 要 具有 良好 的 耐 麻 
性 ， 其 硬度 不 应 低 于 50~55HRC。 





























@) 带 弹 性 装置 的 造 粒 机 头 ， 图 8-13 ”直线 布置 造 粒 机 头 
其 弹 得 的 硬度 不 应 低 于 50 ~ 1 一 多 孔 板 2 一 连接 体 3 一 哈 夫 锁 紧 法 兰 4 一 过 渡 
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变形 ， 保 持 足 够 的 弹性 。 

@ 刀片 不 仅 要 有 足够 的 硬度 , 还 要 有 足够 的 弹性 、 刚 度 和 耐 磨 性 。 

@ 口 模 接 触 切 刀片 的 部 分 ， 要 高 于 口 模 大 平面 。 

@ 在 设计 时 还 要 参考 管 ( 片 ) 材 设计 的 通用 要 求 和 参数 。 

14. 挤 出 条 料 机 头 及 切 粒 装 

置 (图 8-14) 

说 明 

1) 本 机 头 用 链 轮 带动 刀 盘 旋 “ 
转 ， 在 模 面 出 条 口 切 断 成 粒 料 。 

2) 该 机 头 具 有 结构 简单 、 拆 
装 方便 、 容 易 加 工 等 优点 ， 并 且 
无 停滞 区 ， 物 料 不 容易 分 解 。 

3) 该 机 头 设计 了 一 排出 料 模 
孔 , 孔 数量 多 ， 产 量 高 。 还 配置 
可 调 速 切 粒 机 头 和 得 网 装置 ， 可 图 8-14 挤 出 条 料 机 头 及 切 粒 装置 
实现 高 效 造 粒 。 1 一 螺杆 “2 一 机 简 ”3 一 多 孔 板 4 一 分 流 锥 5 一 条 状 料 成 型 模板 

4) 背 压 弹簧 可 任意 调整 压 紧 人 人 
度 ， 以 保证 刀片 能 紧 贴 口 模 切 刀 ee 

台面 ， 将 挤 出 模 口 的 料 条 趁 热 
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切断 成 粒状 。 
5) 本 机 头 有 离合 器 ， 确 保 链 轮 只 带动 传动 轴 | 
和 刀 盘 旋转 、 切 料 。 加 
15. 带 冷 却 装置 的 造 粒 机 头 (图 8-15) 
说 明 站 2 
















和 


HS 和 >NZ 
DE 


1) 该 机 头 是 带 冷 却 装置 的 造 粒 机 头 ， 适 合 挤 
出 软 聚 氧 乙 烯 条 料 切 粒 。 

2) 为 防止 物料 在 切断 时 相互 粘 结 ， 故 设置 冷 
却 槽 6， 切 粒 刀 共 四 把 ， 均 匀 分 布 于 刀 盘 8 的 圆 
面 上 。 

3) 刀 盘 在 电动 机 的 带动 下 ， 切 粒 刀 10 把 条 料 
切断 成 粒 料 。 

4) 切断 的 粒 料 经 护 章 收集 装 袋 人 库 。 

5) 这 种 机 头 结构 简单 ， 操 作 方便 。 为 了 防止 
冷水 套 干 扰 口 模 出 胶 ， 最 好 在 冷水 套 和 口 模 接触 平 
面 加 聚 四 氟 乙 炳 隔 热 板 。 




















KNIT 
A 





FP] 


站 
R 























图 8-15 ”人 带 冷 却 装置 的 造 粒 机 头 

1 一 机 颈 2 一 过 滤 板 3 一 机 体 4 一 套 
5 一 芯 棒 6 一 冷却 槽 “7 一 挡 板 ”8 一 刀 盘 
9 一 四 ”10 一 切 粒 刀 11、13 一 加 热 圈 

12 一 螺钉 《14 一 堵 头 
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16. 大 型 造 粒 机 头 (图 8-16) 

说 明 

1) 本 机 头 结构 简单 ， 装 拆 方便 。 

2) 机 头 适 用 于 软 聚 所 乙烯 造 粒 。 

3) 分 流 锥 较 大 ， 为 减轻 重量 ， 锥 体 可 设计 为 空心 结构 。 

4) 为 提高 塑料 塑 化 效果 和 流动 性 能 ， 可 在 分 流 锥 适当 部 位 装 加 热 装置 ， 提 高 模 内 部 件 
的 温度 ， 实 现 模 体温 度 平衡 。 

5) 锥 体 主流 道 分 流 锥 段 从 a 向 4 方向 的 截面 积 要 不 断 减 小 ， 形 成 一 定 的 压力 ， 而 且 分 流 锥 
的 锥 体 角 〈 压 缩 角 ) 应 在 30*~60* 之 间 选 取 ， 如 果 压 缩 角 过 大 ， 易 造成 座 料 停滞 和 分 解 。 





6) 口 模 出 胶 面 因 承受 切 刀 压力 和 磨损 ， 所 以 必须 热处理 ， 使 其 硬化 到 50~55HRC。 
17. 锥 形 流 道 造 粒 机 头 (图 8-17) 
说 明 


1) 这 是 一 种 锥 形 流 道 组 合式 造 粒 机 头 ， 也 是 一 种 较 大 的 造 粒 机 头 。 

2) 本 机 头 适 用 于 软 聚 氯 乙烯 料 造 粒 成 型 。 

3) 流 道 呈 锥 形 ， 料 流向 前 挤 出 时 ， 形 成 较 大 的 压力 ， 大 压力 使 料 条 密实 ， 造 粒 质 
量 好 。 

4) 本 机 头 结构 简单 ， 装 拆 方便 。 

5) 口 模 出 胶 面 因 承 受 切 刀 压 力 和 磨损 ， 所 以 必须 热处理 ， 使 其 硬化 到 50~55HRC。 
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二 6 yt 8 9 10 11 

图 8-16 ”大 型 造 粒 机 头 图 8-17 锥 形 流 道 造 粒 机 尖 
] 一 加 热 圈 2、4 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”3 一 出 料 口 模 1 一 过 滤 板 “2 一 内 套 ”3 一 分 流 锥 ”4 一 螺钉 
5 一 分 流 锥 ”6 一 机 体 5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 口 模 7 一 螺钉 8 一 机 体 








9 一 法 兰 板 ”10 一 加 热 器 ”11 一 螺杆 
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18. 长 分 流 锥 造 粒 机 头 (图 8-18) 

说 明 

1) 这 是 一 种 长 分 流 锥 形 流 道 造 粒 机 头 。 也 是 
一 种 较 大 的 造 粒 机 头 。 

2) 本 机 头 适 于 便 聚 所 乙烯 料 造 粒 成 型 。 

3) 流 道 呈 锥 形 ， 而 且 较 长 ， 料 流向 前 挤 出 时 
形成 较 大 的 压力 ， 大 压力 使 料 条 密实 ， 造 粒 质 
量 好 。 

4) 本 机 头 结构 简单 ， 闭 拆 方便 。 长 分 流 锥 直 
接 装 在 口 模板 上 ， 结 构 紧 凑 。 

5) 口 模 出 胶 面 因 承 受 切 刀 压 力 和 磨损 ， 所 以 
必须 热处理 ， 使 其 硬化 到 50~55HRC。 


19. 水 下 造 粒 机 头 (图 8-19) 






















































































人 
说 明 加 本 图 8-18 长 分 流 锥 造 粒 机 头 

1) 本 机 头 为 水 下 造 粒 专 用 机 头 。 1 螺杆 “2 机 简 法 兰 3_ 机 头 法 兰 4 机 体 
2) 采用 油 或 蒸汽 加 热 。 5、10 一 螺钉 6 一 长 分 流 欠 ”7 一 口 模 8 一 刀片 











3) 根据 加 工 物料 的 不 同 可 以 制 成 二 排 或 四 排 ”9 一 支架 11 一 热电 偶 “12 一 过 滤 板 13 一 机 简 
出 料 孔 的 口 模板 。 

4) 本 造 粒 机 头 挤 出 的 物料 直径 大 于 口 模 模 孔 直 径 。 例 如 模 孔 直径 为 $4mm 时 ， 生 产 出 
的 HPVC 粒 料 为 85.7 ~ 6mm; 当 模 孔 直 径 为 $2. 5mm 时 ， 生 产 出 的 PE 粒 料 为 $83.9 ~ 
4mm。 所 以 模 孔 直径 一 般 比 产品 直径 要 小 ， 在 试 模 中 进行 修正 。 

5) 因为 在 水 中 切 粒 ， 模 具 绝热 性 能 要 好 。 

6) 绝热 层 5， 实 际 是 空气 隔 热 ， 在 口 模板 与 模 体 组 装 形成 一 定 的 间隙 ， 起 隔 热 作用 。 


20. 偏心 热切 粒 机 头 (图 8-20) 
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进 料 
图 8-19 水 下 造 粒 机 头 图 8-20 ”偏心 热切 粒 机 头 
1 一 机 头 ”2 一 绝缘 层 3 一 口 模 4 保护 层 5 一 绝热 层 1 一 进 水 口 “2 一 机 头 口 模 3 一 刀 盘 4 一 外 党 



































6 一 油 加 热 层 “7 一 热 载体 流 道 ”8 一 密封 圈 5 一 出 水 口 〈 带 粒 料 ) 6 一 得 网 
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说 明 


1) 热切 切 粒 装置 的 刀具 与 口 模板 是 偏心 排列 ， 不 是 同心 圆 式 。 





2) 口 模 出 料 孔 布 满 整 个 面板 ， 因 此 产量 高 ， 但 机 头 出 料 孔 必 须 分 布 均 匀 。 
3) 在 偏心 热切 装置 的 机 头 下 部 设 有 水 槽 ， 并 把 热切 粒 料 水 冷 后 带 出 水 槽 ， 从 出 水 口 


排出 。 









































4) 口 模板 频繁 与 偏心 切 刀 接触 ， 易 磨损 ， 模 板 表 面 需 热处理 硬化 至 50~55HRC。 


21. 水 环 立 式 切 粒 机 头 (图 8-21) 


说 明 

1) 水 下 热切 粒 用 于 聚 乙 
烯 、 聚 丙烯 造 粒 设备 ， 是 挤 出 
造 粒 产 量 最 高 的 高 效 新 型 设 
备 。 由 于 至 烯烃 熔融 严 度 较 
小 ,冷却 速度 较 慢 ， 若 用 干 式 
热切 粒 ， 因 料 粒 会 粘 结 成 团 ， 
无 法 造 粒 。 

2) 水 环 湿式 热切 粒 机 组 
广泛 用 于 聚 乙 炳 、 聚 丙 炳 这 些 
冷却 慢 的 和 一 些 弹性 体 、 热 熔 
胶 这 些 软 性 易 粘 连 的 塑料 造 
粒 。 由 于 效率 高 ， 能 源 消 耗 
小 ， 设 备 简单 ， 广 为 应 用 。 

3) 采用 直角 机 头 ， 挤 出 
的 料 条 向 下 将 机 头 口 模 置 于 高 
速 回转 的 水 环 中 间 ， 还 是 用 热 
切 装 置 ， 料 粒 从 机 头 口 模 切 下 
后 ,立即 浸入 冷却 水 中 ， 不 会 
发 生 粘 接 现象 ， 切 下 的 颗粒 被 





立 式 切 粒 机 头 





图 8-21 水 环 立 式 切 粒 机 头 
1 一 熔 体 2 一 机 头 ”3 一 模板 4 一 切 刀 体 

















电动 机 ”6 一 水 环 室 7 一 进 水 口 、8 一 料 / 水 混合 物 出 口 





抛 向 高 速 旋转 的 水 环 带 走 ， 这 就 是 水 环 造 粒 。 


22. 水 环 卧 式 切 粒 机 头 (图 8-22) 


说 明 


1) 水 环 卧 式 切 粒 机 头 由 机 头 、 水 环 壳 体 、 切 刀 、 传 动 系统 、 水 和 料 粒 出 口 、 高 速水 进 
口 等 组 成 。 水 环 造 粒 由 于 效率 高 ， 能 源 消耗 小 ， 设 备 简单 ， 投 资 不 大 ， 适 合 广 大 中 小 企业 


采用 。 


2) 因 多 孔 模 头 和 切 刀 均 浸 在 水 中 ， 塑 料 粒 落 入 水 中 不 会 粘连 ， 粒 料 随 温水 循环 系统 离 
开机 头 ， 进 入 脱水 槽 与 水 分 离 ， 经 干燥 风 送 至 料 仓 。 

3) 水 环 湿 式 热切 粒 机 组 适合 下 列 粒 料 的 成 型 生产 : 

(D PE、EVA、PP 等 填充 碳酸 钙 、 滑 石粉 、 钛 白粉 、 炭 黑 等 的 改 性 。 
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图 8-22 ”水 环 卧 式 切 粒 机 头 
1 一 机 头 “2 一 水 环 管 壳 体 ”3 一 切口 “4 一 传动 系统 





@) LDPE、MDPE、HDPE、LLDPE 的 电缆 护 套 料 、 绝 缘 料 、 辐 照 交 联 料 、 热 收缩 护 
套 料 。 

@ PE、PP 管材 专用 料 ，TPR 、PTU 弹性 体 料 ， 热 熔 胶 颗粒 料 。 

(@) PE、PP、EVA、PS、ABS 等 的 色 母 料 、 阻 燃 、 降 解 母 料 。 

4) 水 环 切 粒 的 优点 是 颗粒 美观 、 均 名、 不 容易 粘 结 ， 产 量 高 ， 切 下 的 颗粒 可 以 由 水 转 
送 到 任何 地 方 ， 操 作 无 噪声 ， 又 是 密封 操作 ， 颗 粒 质量 好 ， 无 灰尘 、 杂 物 混入 。 
23. 分 流 孔 式 风 冷 热切 高 速 造 粒 机 头 (图 8-23) 

说 明 

1) 这 是 一 种 比较 适用 的 
传统 的 热切 高 速 造 粒 机 头 结 
构 ， 它 需要 外 加 风 冷 装置 进行 
冷却 配套 ， 配 置 能 适应 高 速 切 
断 装 置 的 切 粒 机 构 ， 尽 力 提 高 
切 粒 效率 。 

2) 熔融 料 通过 多 孔 板 4 
进入 机 头 后 ， 由 于 料 分 流 器 5 
进行 分 流 后 料 流 进入 分 流 孔 
































Ne ps 固 8.23 分 流 孔 式 风 准 热切 高 速 造 粒 机 头 

由 切 刀 切 断 。 此 处 的 熔 料 流向 1 一 紧 固 螺钉 2 一 模 体 3 一 扳 子 孔 4 多孔 板 5 一 料 分 流 器 
经 过 3 次 变 向 ， 混 合 均 义 ， 塑 6 一 分 流 孔 7 一 出 条 口 模板 8 一 加 热 圈 9 一 热电 偶 

化 良好 ， 出 口 孔 径 以 3 ~ 4mm 

为 宜 。 





3) 由 于 料 分 流 器 5 上 的 径 向 孔 间隔 有 筋 条 ， 且 内 壁 呈 凹 圆 弧 面 ， 直 接 挡 住 料 流 ， 使 该 
处 滞留 迷 融 料 ， 还 存在 死 胃 ， 会 出 现 焦 料 的 情况 。 因 此 ， 必 须 在 较 低 温度 下 工作 。 
4) 该 机 头 适 合 于 软 质 PVC 粉 状 配合 料 的 造 粒 生产 。 
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24. 小 型 热切 粒 机 头 (图 8-24) 
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图 8-24 ”小 型 热切 粒 机 头 
1 一 电动 机 ”2 一 立柱 连接 板 3 一 导 柱 4 一 电动 机 座 导 套 。 5 一切 刀 盘 6 一 切 刀 滑 套 
7 一 导 柱 座 ”8 一 贸 链 ”9 一 切 粒 座 板 10 一 挤 出 口 模 ”11 一 螺钉 12 一 模 体 13 一 法 兰 
14 一 挤 出 机 简 ”15 一 多 孔 板 16 一 切 刀 片 、17 一 锁 紧 机 构 18 一 刀 杆 座 19 一 刀 杆 “20 一 弹簧 























说 明 


1) 该 机 头 配 有 切 粒 刀 头 ， 其 刀 尖 的 旋转 是 利用 可 调 速 的 微型 电动 机 轴 直 接 带 动 切 刀 盘 


旋转 。 其 切 盘 压 紧 度 要 适中 。 


2) 该 机 头 具 有 结构 简单 、 拆 装 方便 、 容 易 加 工 等 优点 ， 并 且 无 料 流 腔 停 清 区 ， 物 料 不 


容易 分 解 。 


3) 背 压 弹簧 20 可 任意 调整 ， 以 保证 切 刀片 16 能 紧 贴 口 模 ， 将 挤 出 模 口 的 料 条 趁 热 切 


断 成 粒状 。 





4) 该 机 头 设计 了 两 排出 料 模 孔 ， 孔 数 多 ， 产 量 高 。 若 配置 可 调 速 切 粒 机 头 和 风 送 及 入 





网 装置 ， 便 可 实现 高 效率 造 粒 。 





5) 该 机 头 的 电动 机 座 导 套 中 后 面 固定 了 一 个 螺母 ， 与 一 升降 丝 杠 相连 接 ， 丝 杠 通 过 立 
柱 连接 板 固定 套 固定 ， 用 手 轮 调节 丝 杠 升降 ,来 控制 切 刀 盘 弹 簧 的 压 紧 力 ， 使 刀片 贴 紧 口 


模 面 。 
6) 本 机 头 切 粒 座 板 可 通过 按 链 打 开 切 刀 盘 进行 清理 和 维修 。 
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1. 挤 出 机 头 主要 零件 钢材 的 选用 
挤 出 机 头 材料 的 要 求 : 首先 要 满足 在 高 压条 件 下 ， 具 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 其 次 要 保证 
耐 人 蚀 、 耐 磨 、 耐 热 、 在 高 温 下 也 有 足够 的 强度 和 表面 硬度 。 达 到 不 变形 、 不 软化 、 抛 光 性 能 
好 ， 必 要 时 还 可 进行 电镀 便 铬 和 局 部 表面 硬化 热处理 。 
1) 机 头 主要 零 部 件 的 硬度 要 求 , 见 表 9-1。 
表 9-1 各 类 挤 出 机 头 主要 零件 的 硬度 要 求 




































































硬度 范围 硬度 范围 
机 头 名 称 四 二 一 机 头 名 称 四 i 
种 类 口 模 心 楼 种 类 口 模 世 棒 
到 HBW 240~270 250~280 HBW 240~270 240~270 
吹 膜 机 头 板 ( 片 ) 材 机 头 
HRC 35 HRC 30~35 30~ 35 
机 . HBW 240~270 240~270 a HBW 240~270 
管材 机 头 造 粒 机 头 
HRC 30~35 30~35 HRC 50~ 55 
_ HBW 240~270 240~270 HBW 240~270 
中 空 料 坏 机 头 异型 材 机 
HRC 35~40 35~40 HRC 35 
. HBW 240~270 240~270 、 HBW 240~270 
棒 材 机 头 包 覆 层 机 3 = 
HRC 30~35 HRC (穿线 模 世 )50~55 




















Q 模具 一 般 零 件 ， 如 大 的 模 体 、 压 盖 、 连 接 件 等 ， 用 普通 中 碳 钢 、 合 金 钢 、 工 具 钢 经 
粗 加 工 成 半成品 ， 再 调 质 处 理 加 硬 至 240 ~280HBW， 然 后 精 加 工 到 设计 尺寸 ， 适 当 提 高 硬 
度 、 强 度 ， 防 止 零 件 变 形 ， 能 耐 高 温 就 可 以 了 。 

@ 对 口 模 、 芯 棒 、 多 孔 板 、 主 要 过 胶 流 道 零件 ， 选 用 预 加 硬 调 质 的 不 锈 钢 型 材 制造 ， 
能 满足 人 硬度 240~280HBW， 有 一 定 的 强度 、 耐 高 温 、 耐 蚀 、 不 变形 。 虽 然 加 工 困 难 ， 但 可 
以 用 硬 质 合金 刀具 加 工 ， 加 工 到 尺寸 后 不 再 热处理 ， 进 行 打磨 抛光 后 就 可 以 装 模 生 产 。 

@) 对 于 要 求 耐 磨 的 高 硬度 、 高 强度 的 模具 零件 ， 如 造 粒 机 头 的 口 模板 ， 要 耐 切 粒 刀 头 
的 频繁 摩擦 。 包 覆 机 头 的 芯 棒 (穿线 模仿 ) 要 能 够 承受 高 速 穿行 通过 的 铝 线 、 铜 线 、 铁 线 、 
钢管 的 穿插 磨损 ， 用 预 硬 调 质 的 不 锈 钢 型 材 制造 加 工 后 ， 只 能 保障 强度 高 、 耐 高 温 、 不 变 
形 ， 不 能 满足 高 耐 磨 性 能 ， 还 要 局 部 热处理 滩 火 硬化 到 50HRC 以 上 。 无 其 是 过 铁 线 和 钢管 
的 模 芯 磨损 很 严重 ， 使 用 寿命 短 ， 往 往 用 镶 焊 硬 质 合金 模 嘴 的 方式 来 提高 使 用 寿命 ， 通 过 电 
火花 加 工 打 孔 和 砂轮 磨 削 内 外 圆 孔 到 设计 尺寸 。 

2) 表 9-2 中 列举 了 我 国 和 世界 主要 工业 发 达 国 家 制造 模具 的 常用 钢材 品种 以 及 钢材 的 
基本 性 能 和 应 用 。 在 挤 出 机 头 的 设计 中 ， 模 具 钢 材 的 选择 应 用 很 重要 ， 为 了 节约 制造 成 本 ， 
不 能 所 有 模具 件 都 用 贵重 材料 ， 要 分 门 别 类 选择 ， 根 据 需 要 选 定 。 进 口 的 模具 钢材 一 般 都 是 
预 硬 调 质 的 圆 棒 或 板 片 材 、 扁 料 型 材 。 
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表 9-2 塑料 模具 常用 钢材 的 基本 性 能 及 应 用 





















































































































































































































































































































































































































































































































































钢材 
:本 特 1 V 莫 具 
钢 种 ”| 国 别 钢材 牌号 A ed 
优质 碳 素 45 价格 低 、 加 工 性 能 好 ,表面 耐 适合 制造 尺 十 精度、 表面 粗糙 度 
线 构 钢 中 国 50 磨 , 有 韧性 . 抗 弯 曲 , 不 易 断 、 热 处 | 和 耐 磨 性 要 求 不 高 .不 需 打 磨 抛 光 
“| 55 理 变 形 大 的 非 型 腔 零 件 及 连接 件 
村 T7,T8,T9,T10， 有 较 好 的 所 性 、 梁 火 有 一 定 硬 用 于 结构 简单 .尺寸 不 大 的 简易 
碳 素 工具 钢 ， 中 国 T10A,T12,T12A 度 . 耐 磨 性 好 、 但 切削 性 能 差 模具 零件 的 制造 
12Cr .20Cr .40Cr、 使 用 性 能 比 优质 碳 素 钢 好 、 强 本 Re 
合金 结构 钢 | 中 国 | 12CrNi3 .12CrNi4、 | 度 高 . 耐 廊 性 好 ,热处理 变形 少 ，| 训导 的 是 加 吉 二 全 和 生态 开 
30CrNi3A .37CrNi3A 还 耐 蚀 全 ee 
低 合金 中 国 9CrSi .GCr15 .9Mn2V、 滩 透 性 、 耐 磨 性 、 滩 火 变 形 都 比 适合 大 批量 生产 的 塑胶 模具 和 而 
工具 钢 CrWMn .9CrWMn 碳 素 工 具 钢 好 磨 性 要 求 较 高 的 模具 普通 零件 制造 
Crl2 .Cr6WV .Cr12MoV 、 Sw PE 吕 
ye 4CrSMoSiV 3COW8V、| 具有 高 的 初 性 和 导热 性 、 较 好 | 站 用 大 批量 生产 的 模具 零件 ,2 
让 中 国 4Cr5MoSiV1、Cr4W2MoV 、| 的 滩 透 性 、 耐 磨 性 ,和 耐 蚀 性 ,但 ln 
具 钢 ” | “| 对 热处理 要 求 变形 小 ,抛光 性 能 好 
SCrMnMo 5CrNiMo 、 产生 热 包 裂 的 型 腔 模具 零件 
4CrMoSiV1 Se 
本 ee 用 于 各 种 成 型 模具 、 耐 蚀 性 要 求 
40Cr13 .95Crl8、 价格 高 .加 工 性 能 差 , 能 在 高 温 | po 向 全 二 下放 人 
不 锈 钢 中 国 1Cr14Mo 12Crl7Ni7 且 易 腐蚀 的 条 件 下 工作 ed 
五 
Ne 适合 制作 高 光亮 要 求 的 内 模 件 
和 718S 调 质 硬度 高 抛光 、 高 光亮 度 的 内 模 件 .型 | jp， 1 
项 硬 钢 区 290~330HBW 库 件 ,不 需 再 热处理 2 件 : PA、POM、PS、PE、ABS 盟 
产 件 
适合 制造 高 》 亮 求 的 | 葛 件 
718H 调 质 硬度 高 抛光 高光 亮度 的 内 模 件 ,型 Is 
330~370HBW 经 件 ,不 需 再 热处理 胶 件 ee ne 
预 硬 钢 瑞典 二 和 本本 生生 村 本 
S136H 调 质 硬度 耐 腐 他 镜面 模具 钢 ,不 需 再 热 | 4 仙人 全 二 和 全 iv 
290~330HBW 处 理 I 模具 件 ,内 模 、 型 腔 件 适宜 PVC、 
PP .PE .PC .PMMA 
本 三 要 求 抛光 达 镜 面 状 , 耐 蚀 性 特 高 
度 滩 ， 寺 蚀 性 特 高 -后 
镜面 钢 | 瑞典 | J 人 RO | 让 | 的 模具 件 ,内 模 、 型 腔 件 适宜 PVC、 
EE 2 PP .PE .PC .PMMA 
奥地利 M202( P20) 调 质 硬度 高 抛光 、 高 光亮 度 的 内 模 件 、 型 用 于 抛光 性 能 好 、 要 求 变 形 小 的 
29~33HRC 经 件 ,不 需 再 热处理 内 模型 腔 件 , 型 腔 镶 块 件 
预 硬 钢 德国 DIN 2316 调 质 硬度 高 抛光 高光 亮度 的 内 模 件 .型 要 求 抛光 达 镜 面 状 , 耐 蚀 性 特 高 
人 30~35HRC 怪 件 ,不 需 再 热处理 的 模具 件 ,内 模 、 型 腔 件 
日 本 NAK 101 调 质 硬度 高 抛光 高光 亮度 的 内 模 件 .型 要 求 抛光 达 镜 面 状 , 耐 蚀 性 特 高 
30~35HRC 库 件 ,不 需 再 热处理 的 模具 件 , 内 模 、 型 腔 件 














2. 机 头 与 挤 出 机 的 连接 形式 


(1) 法 兰 连 接 

机 头 与 挤 出 机 可 采用 法 兰 连接 形式 ， 结 构 如 图 9-1 所 示 。 

J 这 是 一 种 螺纹 连接 法 兰 结构 。 这 种 连接 形式 多 用 在 中 、 小 型 挤 出 机 ， 拆 装机 头 快速 、 
方便 ， 应 用 较 广 。 

G@ 机 头 定向 是 先 将 机 头 旋 进 挤 出 机 法 兰 1 当中 ， 在 hh 为 3~6mm 时 ， 将 机 头 径 向 定向 ， 
然后 旋 紧 螺母 ， 使 机 头 进 料 口 端面 贴 合 过 滤 板 3 的 外 端面 。 过 滤 板 的 内 端面 紧 贴 料 简 内 人 台 
阶 ， 使 机 头 、 法 兰 、 料 简 紧 密 连 接 。 





“308 . 塑料 挤 出 机 头 典 型 结构 设计 图 集 

































































形式 2 


图 9-1 法 兰 连 接 形 式 
1 一 挤 出 机 法 兰 。、2 一 机 头 法 兰 。、3 一 过 滤 板 4 一 固定 螺母 ”5 一 贸 链 螺栓 ”6 一 料 简 7 一 挤 出 机 螺杆 ”8 一 匀 链 柱 








@ 中 型 挤 出 机 所 用 的 紧 固 螺 栓 应 增加 到 6~8 个 ， 挤 出 机 法 兰 上 有 4 个 铵 链 螺栓 ， 侧 面 
有 两 条 侧 向 模 ， 用 于 把 两 个 贸 链 螺栓 卡 进 侧 向 槽 后 旋 紧 螺母 。 
@ 螺纹 连接 部 分 尺寸 设计 参照 表 9-3 选取 。 











































































































表 9-3 螺纹 连接 部 分 尺寸 (单位 : mm) 

、 挤 出 机 型 号 rn 
连接 人 二 35 SJ-45 SJ-65 SJ-90 SJ-120 SJ-150 符号 含义 

M M80x4 3M110x2 | 3M110x2 | M140x3 M180x3 M180x3 法 兰 连 接 的 螺纹 尺寸 

D 中 55 中 80 中 90 中 110 中 150 中 175 过 滤 板 外 径 

d = 中 50 中 70 中 90 中 120 中 150 过 滤 板 开 孔 处 外 边 直径 

m M18 一 T22 T24 = 一 铵 链 螺 钉 尺 十 

B 30 35 35 45 68 68 机 头 法 兰 厚度 

H 一 15 15 20 32 38 过 滤 板 厚度 

5 5 7 8 10 14 过 滤 板 伸 人 料 简 尺寸 

网 104 170 181. 86 210 348 348 贸 链 螺栓 

L, 104 115 105 120 205 205 中 心 距 























Q@ 表 中 尺寸 如 图 9-1 所 示 。 
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" 309. 





(3) 在 螺母 紧 定 时 ， 要 注意 紧 定 力 平衡 压 紧 ， 不管 是 4 个 还 是 6 个、8 个 ， 都 要 确保 压 
平 ， 否 则 盖 板 压 成 俩 斜 状 ， 胶 料 会 从 过 滤 板 漏出 来 。 


(2) 螺钉 连接 


图 9-2 所 示 为 挤 出 机 头 与 挤 出 机 的 螺钉 连接 形式 。 
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1 一 料 简 ”2 一 挤 出 机 螺杆 ”3 一 过 滤 板 





图 9-2 ”螺钉 连接 
4 一 挤 出 机 法 兰 


209 
SN 

















7 一 连接 螺钉 ”8 一 固定 螺母 ”9 一 定位 孔 


5 一 贸 链 螺栓 ”6 一 机 头 法 兰 


QD 这 是 一 种 用 螺钉 连接 法 兰 的 结构 形式 。 这 种 连接 形式 多 用 于 中 型 以 上 的 挤 出 机 。 连 


接 牢 固 可 笔 ， 拆 全 清 理 方便 、 快 捷 。 


Q 该 机 头 的 定向 是 由 连接 螺钉 与 机 头 连接 定向 的 。 因 此 ， 在 机 头 连 接盘 (未 画 出 ) 上 


外 连接 螺钉 孔 时 就 必须 考虑 定向 。 


@) 机 头 起 始 端 圆柱 面 与 机 头 法 兰 6 内 孔 的 配合 为 过 渡 配 合 ， 在 机 头 上 的 台阶 与 过 滤 板 3 


端面 也 要 贴 合 ， 靠 锐 链 螺栓 5、 固定 螺母 8 将 它们 贴 紧 。 


(9 连接 螺钉 7 的 数量 可 根据 挤 出 机 的 大 小 来 确定 ， 最 少 为 8 个 ， 若 设备 较 大 可 考虑 再 


增加 。 


@) 贸 链 螺栓 5 直径 和 定位 孔 9 直径 都 随 挤 出 机 的 增 大 而 增 大 。 





(@@) 螺钉 连接 部 分 尺寸 见 表 9-4。 


表 9-4 螺钉 及 部 分 相关 尺寸 


挤 出 机 型 号 








(单位 : mm) 


















































连接 尺寸、 SJ-90 SJ-150 SJ-200 符号 含义 
由 180 280D/300® 340 法 兰 连 接 的 内 六 角 螺 钉 中 心 分 布 圆 直径 
D 140 220 275 法 兰 连接 的 定位 孔 分 布 贺 直径 
d 106 185 235 过 滤 板 外 径 
B 40 70 一 机 头 法 兰 厚 度 
H = 42 50 料 简 安装 过 滤 板 处 厚度 (深度 ) 
有 h 20 30 40 过 滤 板 厚度 
L 277 381 476.3 贸 链 螺栓 中 心 距 
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( 续 ) 
挤 出 机 型 号 
; 证 @ 村 愉 今 
连接 太 寸 SJ-90 SJ-150 SJ-200 符号 含义 
160 220 275 ey 、 
oD 一 锐 链 螺栓 中 心 距 
m 27 36 42 法 兰 与 法 兰 连接 的 螺栓 直径 
M 20 329/24® 内 六 角 螺 钉 直径 
@ 安装 管材 机 头 的 尺寸 。 
@ 安装 板材 机 头 的 尺寸 。 
@ 表 中 尺寸 如 图 9-2 所 示 。 





(3) 部 分 连接 


图 9-3 所 示 为 挤 出 机 头 与 挤 出 机 的 部 分 连接 形式 ， 也 称 为 哈 夫 连接 。 


~ 
4 


QD 这 是 一 种 部 分 连 
接 结构 。 它 是 由 上 下 两 
块 哈 夫 块 用 4 个 匀 链 螺 
栓 1 将 机 头 连接 体 4 与 
料 简 6 锁 紧 而 连接 固定 
的 。 其 适用 于 小 型 挤 出 
机 及 其 机 头 的 连接 ， 结 
构 较 简单 ， 拆 装 较 方 便 。 

该 连接 形式 是 靠 
哈 夫 块 2、5 内 面 V 形 
模 将 机 头 与 料 简 压 紧 ， 
余 量 不 大 。 因 此 ， 在 设 
计时 应 周密 考虑 到 机 头 







































图 9-3 ”部 分 连接 


1 一 铵 链 螺 栓 ”2 一 下 哈 夫 块 ”3 一 过 滤 板 4 一 机 头 连接 体 


5 一 上 哈 夫 块 ”6 一 料 简 7 一 螺母 


连接 体 4、 料 简 6 及 过 滤 板 3 各 部 位 的 尺寸 需 合 理 布置 。 
(4) 快速 更 换 机 头 连 接 
图 9-4 所 示 为 一 种 快速 更 换 机 头 的 连接 结构 。 由 液压 驱动 ， 它 是 通过 前 压 紧 块 5、 


700 















1 一 手柄 “2 一 测 温 需 ”3 一 


图 9-4 
模 4 一 过 滤 板 
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SS 





310 土 0.05 






















5 一 前 


快速 更 换 机 头 连接 








压 紧 块 ”6 一 卡 短 锁 紧 环 7 一 贸 链 座 


8 一 卡 紧 环 








由 卡 
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短 锁 紧 环 6 旋转 ,使 螺纹 部 分 松 开 。 当 旋转 到 开 槽 部 位 与 前 压 紧 环 5 的 凸 起 部 位 对 正 时 ， 前 
压 紧 环 5 即 可 绕 贸 链 座 7 上 的 轴 转 动 退出 卡 范 锁 紧 环 6， 将 机 头 移 至 右 侧 去 清理 。 然 后 迅速 
换 上 左 侧 已 清理 好 的 机 头 ， 使 前 压 紧 环 5 的 凸 起 对 正 卡 夭 锁 紧 环 6 的 四 柳 后 ， 由 液压 装置 驱 
动 卡 短 锁 紧 环 6， 直到 重新 锁 紧 为 准 。 再 来 调换 口 模 3 及 过 滤 板 4。 装 拆 快 捷 、 方 便 , 但 结 
构 较 复杂 。 

(5) 模 体 带子 扣 机 头 的 连接 

图 9-5 所 示 是 最 简单 、 也 是 最 方便 、 最 快捷 的 一 种 小 型 机 头 的 连接 方式 ， 稍 放松 压 紧 螺 
栓 ， 可 以 任意 方向 转换 角度 ， 对 位 准确 后 把 压 紧 螺母 锁 紧 ， 以 过 滤 板 不 漏 胶 为 准 。 机 头 法 兰 
与 主机 料 简 法 兰 是 铵 链 式 连 接 ， 可 以 把 两 个 压 紧 螺栓 完全 打开 ， 清 理 快 换 过 滤 板 非常 方便 
快捷 。 




































| 、 
< 


2 























图 9-5 模 体 带子 扣 机 头 连接 





























1 一 法 兰 螺栓 2、3 一 内 六 角 螺 钉 ”4 一 芯 棒 ”5 一 热电 偶 6 一 口 模 7 一 压 盖 ”8 一 加 热 轿 ”9 一 调节 螺钉 
10 一 副 机 颈 11 一 分 流 锥 支架 ”12 一 机 头 法 兰 ，13 一 料 简 法 兰 “14 一 模 体 15 一 过 滤 板 ”16 一 料 简 17 一 螺杆 


(6) 过 滤 网 与 顶板 的 配套 设计 

顶板 和 滤 网 ， 通 常 是 设置 在 机 简 前 端 和 挤 出 模 之 间 的 部 位 ， 用 以 均 化 熔 体 流动 ， 使 熔 料 
由 螺旋 运动 通过 顶板 和 滤 网 后 转变 成 直线 运动 的 料 流 ， 进 入 机 头 型 腔 后 能 在 机 头 型 腔 内 均匀 
扩散 。 同 时 栅 板 和 滤 网 还 挡住 未 熔化 的 料 粒 ， 并 使 得 螺杆 压力 增加 ， 改 善 螺杆 的 塑 化 及 均 化 
功能 。 在 此 过 程 中 ， 栅 板 及 过 滤 网 的 应 用 可 造成 15MPa 以 上 的 压力 损失 。 但 低温 挤 出 仿 石 
板 、 仿 石柱 及 料 粒 有 大 量 纤 维 的 木 塑 制品 可 不 用 过 滤 网 、 板 。 

1) 顶板 设计 栅 板 结构 如 图 9-6 所 示 ， 栅 板 除 具有 分 流 、 混 合 、 促 进 熔 体 塑 化 均匀 外 ， 
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还 承担 着 支承 滤 网 的 作用 。 栅 板 上 孔 眼 的 直径 通常 为 3~6mm， 入 口 端 要 有 30°~60° 的 锥 角 ， 
顶板 通道 孔 的 面积 要 占 到 顶板 通道 总 面积 的 40%~70%， 孔 的 排列 要 紧凑 、 有 序 、 人 合理 。 栅 
板 还 要 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 其 厚度 要 适中 ， 不 能 过 厚 ， 防 止 造 成 较 大 的 料 流 阻 力 和 滞留 料 
分 解 。 图 9-6a 为 非 等 径 孔 同心 圆 排列 ， 周 边 两 圈 的 孔径 要 大 些 ， 中 间 的 孔径 应 小 些 ， 进 胶 
孔 口 倒 角 。 图 9-6b 为 等 径 同 心 圆 排列 ， 进 胶 孔 口 倒 角 。 图 9-6c 为 等 孔径 外 周 为 弧 形 面 栅 板 ， 
进 胶 面 带 止 形 平面 。 岁 9-6d 为 等 孔径 六 边 形 排列 ， 进 胶 孔 口 倒 角 。 





























| d) 


图 9-6 顶板 (过 滤 板 ) 结构 
a) 非 等 径 孔 同心 圆 排列 “b) 等 径 孔 同心 圆 排列 c) 等 孔径 弧 形 面 栅 板 d) 等 孔径 六 边 形 排 列 


2) 滤 网 压 降 ” 滤 网 的 作用 是 从 熔 体 中 滤 去 杂质 、 增 加 料 流 剪 切 作用 ， 改 善 熔 体 的 均匀 
性 及 色 料 的 分 散 性 ， 以 提高 挤 塑 制 品 的 内 在 质量 。 滤 网 可 设置 1~5 层 ， 网 的 规格 为 0. 18~ 
0. 80mm。 在 实际 应 用 中 根据 塑料 的 性 能 及 其 产品 对 质量 的 要 求 确定 滤 网 的 层 数 和 规格 。 对 
秋 性 大 ， 受 热 易 分 解 的 物料 和 制品 质量 要 求 不 高 的 粗 制 产品 ， 可 以 不 设 滤 网 。 

塑料 燃 体 通过 一 组 滤 网 的 压 降 ， 几 乎 等 于 模具 总 压 降 的 一 半 ， 且 对 生产 效率 影响 较 大 ， 
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为 此 在 设计 配置 滤 网 时 要 充分 考虑 加 网 后 引起 的 压 降 问题 。 

3) 过 滤器 的 设计 高 性 能 塑料 薄膜 生产 的 工艺 装备 中 ， 广泛 使 用 闸 板 型 过 滤器 和 暗盒 
型 过 滤器 。 当 在 这 些 过 滤 需 上 装 有 液压 传动 装置 时 ， 过 滤 元 件 的 更 换 就 极 易 实现 自动 化 。 

疗 板 型 过 滤器 如 图 9-7 所 示 ， 主 要 由 壳 体 6 组 成 ， 其 滤 网 座 3 和 4 装 于 平板 1 上 。 多 孔 
板 14 上 安装 滤 网 2， 并 用 支承 环 15 固定 。 用 螺杆 16 使 装 有 过 滤 网 的 多 孔 板 平 移 ， 以 便 迅 速 
更 换 新 滤 网 。 在 熔 体 压力 的 作用 下 ， 分 流 支 架 套 9 的 端面 紧 压 在 平板 1 上 ， 装 于 另 一 端的 氟 
塑料 环 7 变 得 松弛 ， 从 而 达到 了 密封 的 目的 。 处 于 流 道中 心 的 流线型 鱼雷 体 8 增强 了 分 流 支 
架 套 9 对 平板 1 的 压 紧 力 。 用 螺栓 5 和 11 将 过 滤器 分 别 与 挤 出 机 和 机 头 相 连接 ， 以 使 该 装 
置 处 于 工作 状态 。 























加 
TE 
全 中 本 ED ES 









图 9-7 闻 板 型 过 滤器 
] 一 平板 2 一 滤 网 3、4 一 滤 网 座 5、11 一 螺栓 ”6 一 壳 体 7 一 气 塑 料 环 ”8 一 鱼雷 体 9 一 分 流 支 架 套 
10 一 热电 偶 12 一 限 位 板 ”13 一 加热 器 ”14 一 多 孔 板 ”15 一 支承 环 ” 16 一 螺杆 



































图 9-8 所 示 为 暗盒 型 过 滤器 。 过 滤 元 件 2 安装 在 挤 塑 模 连 接 顺 的 端 座 上 ， 且 过 滤 元 件 由 
同心 排列 的 三 个 多 孔 圆 简 5、6、7 组 成 ,并 在 其 表面 固定 着 瓦 杨 状 (图 9-8a) 和 平坦 形 
(图 9-8b) 的 滤 网 。 来 自 挤 塑 机 的 塑料 熔 体 ， 流 入 过 滤 元 件 2 的 通道 后 ， 再 经 过 圆 简 和 滤 网 




















图 9-8 ”暗盒 型 过 滤器 
a) 瓦楞 状 滤 网 b) 平坦 形 滤 网 
1 一 滤 网 2 一 过 滤 元 件 “3 一 加 热 器 “4 一 热电 偶 5、6、7 一 多 孔 圆 位 ”8 一 壳 体 
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孔 通 向 挤 塑 模 的 流 道 。 
此 种 过 滤器 ， 由 于 过 滤 面 积 大 ， 可 连续 工作 1 个 月 之 久 。 


3. 熔 体 齿轮 泵 在 挤 出 机 头 中 的 配套 应 用 


(1) 熔 体 齿轮 泵 的 作用 

为 了 保证 挤 出 成 型 系统 的 稳定 性 ， 用 熔 体 齿轮 泵 与 挤 出 机 串联 起 来 使 用 ， 熔 体 齿 轮 泵 是 
一 种 正 位移 输 送 装置 ， 流 量 与 泵 的 转速 成 正比 ， 熔 体 齿 轮 泵 的 主要 功能 是 将 来 自 挤 出 机 的 高 
温 塑料 熔 体 增 压 、 稳 压 保 持 熔 体 流量 精确 稳定 地 送 入 挤 出 机 头 。 它 可 在 温度 350%C 、 压 力 
35MPa 甚至 更 恶劣 的 条 件 下 连续 工作 。 其 主要 特点 是 结构 简单 紧凑 、 工 作 可 靠 、 寿 命 长 。 

事实 上 ， 在 机 简 出 口 与 机 头 中 间 配 装 熔 体 泵 后 ， 其 挤 出 压力 波动 量 要 降低 90% 以 上 ， 
实测 压力 曲线 如 图 9-9 所 示 。 

(2) 熔 体 齿轮 泵 在 挤 出 机 头 配 套 中 的 应 用 








熔 体 齿轮 泵 (简称 齿轮 硝 ) 在 聚合 物 加 工 中 , 通 坟 时 也 
常 与 单 螺杆 或 双 螺杆 挤 出 机 一 起 使 用 ， 它 可 以 使 物料 5 出 口 压力 
4 


进一步 均 化 ， 确 保 挤 出 过 程 压力 稳定 、 物 料 输出 无 波 写 
动 ， 从 而 提高 产品 的 质量 。 

同时 因 齿 轮 泵 是 一 种 增 压 设备 ， 能 把 计量 段 的 增  。 2 1 
压 功能 转移 到 此 轮 条 上 完成 。 从 而 避免 了 挤 出 机 头 在 
高 压 下 工作 时 存在 的 功率 消耗 大 、 剪 切 力 大 、 摩 擦 剧 
烈 、 物 料 停滞 时 间 长 ， 容 易 分 解 等 缺点 ， 使 挤 出 生产 率 提高 ， 挤 出 机 磨损 降低 。 用 了 齿轮 泵 
后 ， 还 能 增加 系统 的 可 控制 性 ， 降 低 物 料 温度 ， 降 低能 耗 ， 实 现 线性 输出 。 

由 于 省 去 了 螺杆 计量 段 ， 机 简 内 压力 大 大 降低 ， 熔 体 逆 流量 和 漏 流量 大 大 减少 ， 功 率 消 
耗 减 小 、 生 产 的 产品 品种 增加 。 

齿轮 泵 的 稳 压 作用 减少 了 挤 出 波动 ， 使 得 生产 高 精度 、 薄 型 和 超 薄 产品 成 为 可 能 ， 如 
PET、PS、PP 、PA 等 高 定向 薄膜 和 一 些 对 压力 和 流量 的 波动 非常 敏感 的 产品 生产 。 另 外 就 
是 共 挤 多 层 薄 膜 产 品 ， 由 于 每 层 都 非常 薄 ， 为 降低 成 本 ， 在 层 间 夹 有 回收 料 ， 其 加 工 难度 
大 ， 齿 轮 泵 的 增设 则 为 共 挤 机 头 提供 了 稳定 的 流量 ,保证 各 层 组 分 比率 的 精度 ， 又 保证 了 夹 
层 间 存在 充足 的 防 渗 剂 或 粘 结 剂 。 对 于 合成 纤维 服装 布料 纺 丝 ( 喷 丝 ) 生产 普遍 应 用 了 人 熔 
体 齿轮 泵 配套 ， 使 喷 丝 质量 得 到 保证 。 对 板 片 材 、 吹 塑 薄膜 、 流 延 薄 膜 、 复 杂 制 品 的 挤 出 成 
型 都 应 用 了 熔 体 齿轮 泵 配套 来 保证 产品 质量 。 

对 于 含有 大 颗粒 、 纤 维 质 、 木 粉 、 腐 蚀 性 填充 剂 或 增强 剂 的 塑料 和 用 低温 挤 出 ， 粒 料 、 
色 料 只 达 熔 融 温 度 ， 但 不 能 熔融 扩散 的 仿 石板 材 、 仿 石 棒 材 不 能 用 装 有 齿轮 泵 的 挤 出 机 加 
工 ， 因 内 含 的 填充 剂 颗粒 会 形成 料 栓 ， 这 些 料 栓 不 能 通过 齿轮 俏 哨 合 齿轮 的 齿 间 间 际 ， 并 会 
堵 守 在 齿 间 ， 造 成 齿轮 泵 损坏 。 而 需 低温 挤 出 的 不 同 粒 料 和 人 色 料 通 过 齿轮 泵 后 会 混 胶 扩散， 
得 不 到 希望 的 花纹 。 
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图 9-9 熔 体 齿轮 泵 稳 压 效果 的 试验 曲线 
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